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ABSTRACT  
 
This study was conducted during the spring of 2026 as a thesis project within the Bachelor´s 
Programme in Production and Product Design Engineering at Mälardalen University. The work 
was carried out on behalf of Brödernas Family Bageri. 
 
Brödernas Family Bageri is located in the Stockholm area and delivers products throughout the 
Nordic region. Their product range consists of 350 items and can be found in, among others, 
hotels, cafés and most wholesalers. The company takes pride in its craftmanship and, with 
semi-automated production, can handle both large-scale mass production and custom orders in 
both small and large volumes. 
 
The company aims to reduce its production costs and increase its production rate, which is why 
this project was initiated. Currently, demand for certain products exceeds capacity, meaning 
that additional production shifts take place outside regular working hours. This leads to 
increased personnel costs. 
 
This study is conducted as a case study and examines the company’s internal transport flow. 
The transport flow consists of carts that are handled and transported manually within the bread 
production process. The purpose of this study is to optimize and balance the flow and increase 
the production rate. This will be achieved by answering the following questions: 
 

• How can a structured internal transport flow contribute to the elimination of waste? 
• How can the elimination of waste within the transport flow contribute to an increased 

production rate? 
 
The company’s transport flow is complex, involving different carts, trays, pans, as well as 
various transport routes, storage areas and handling procedures for different products. 
Therefore, this study focuses on a single product that is continuously produced, and the study is 
carried out as a case study. 
 
The case study is conducted using an abductive approach, which has made it possible to 
alternate between theory and data collection. The theoretical framework is based on lean 
principles such as 5S, Andon systems and various types of waste that can be identified and that 
affect flow and production rate. Data collection was carried out through observations, 
measurements and interviews. The interviews were both unstructured and semi-structured and 
involved company personnel. The data collected differs depending on the source used and 
therefore are the different data sets presented separately in the study. 
 
The fermentation phase was identified as a bottleneck and problem areas such as cart 
placement and outdated and unused equipment was found to limit the flow during the analysis 
of the collected data. The waste identified mainly consists of carts waiting and unnecessary 
transportation. It was also discovered that there was unused capacity in the fermentation 
chamber which could increase capacity by 38% without additional measures. However, this is 
not an optimal solution as it increases some of the identified waste. 
 
Other proposed measures include structuring the flow according to the 5S method to eliminate 
or minimize the identified waste. Once the waste has been eliminated or minimized, models in 
the form of Gantt charts show that production could be increased by 23-177% depending on 
what proposals are implemented.  
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SAMMANFATTNING 
 
Den här studien genomfördes under våren 2026 som ett examensarbete inom 
högskoleingenjörsprogrammet i produktion och produktdesign vid Mälardalens universitet. 
Arbetet bedrivs på uppdrag av Brödernas Family Bageri. 
 
Brödernas Family Bageri ligger Stockholmsområdet och levererar till hela Norden. Deras 
produktflora består av 350 artiklar och går att hitta hos bland annat hotell, caféer och de flesta 
grossister. Företaget är stolta över sin hantverksmässiga skicklighet och kan med sin 
semiautomatiserade produktion klara av både serietillverkning i stor skala och 
specialbeställningar i både liten och stor skala. 
 
Företaget vill minska sina produktionskostnader och öka sin produktionstakt och därför 
initierades det här projektet. Idag är orderingången på vissa produkter högre än kapaciteten 
vilket innebär att extra produktionstillfällen sker utöver den vanliga arbetstiden. Det gör att 
företagets personalkostnader ökar. 
 
Den här studien bedrivs som en fallstudie och undersöker företagets interna transportflöde. 
Transportflödet består av vagnar som hanteras och transporteras manuellt inom 
brödproduktionen. Syftet är att optimera och utjämna flödet och öka produktionstakten. Det 
kommer göras genom att besvara frågeställningarna: 
 

• Hur kan ett strukturerat internt transportflöde bidra till eliminering av slöseri? 
• Hur kan eliminering av slöseri inom transportflödet bidra till en ökad produktionstakt? 

Transportflödet på företaget är komplext med olika vagnar, plåtar och formar samt olika 
transportvägar, förvaringsytor och hantering för olika produkter. Därför fokuserar den här 
studien på en produkt som produceras kontinuerligt och studien bedrivs som en fallstudie. 
 
Fallstudien bedrivs med en abduktiv ansats som har gjort det möjligt att pendla mellan teori 
och datainsamling. Den teoretiska referensramen har utgått ifrån lean-principer som 5S, 
Andon-system och olika typer av slöseri som kan identifieras och påverka flödet och 
produktionstakten. Insamling av data har skett genom observationer, mätningar och intervjuer. 
Intervjuerna har varit både ostrukturerade och semistrukturerade med personal från företaget. 
Den data som insamlats i studien skiljer sig beroende på vilken källa som används, därför 
presenteras de olika data som separata data i studien. 
 
Under analysen av den insamlade data identifierades jäsningen som en flaskhals och 
problemområden som vagnplaceringar, samt gammal och oanvänd utrustning visade sig vara 
områden som begränsar flödet. Det slöseri som identifierades handlar främst om vagnar som 
väntar och onödiga transporter. Det visade sig också finnas outnyttjad kapacitet i jäsningen, 
vilket skulle kunna öka kapaciteten med 38% utan andra åtgärder. Det är dock ingen optimal 
lösning då det ökar visst slöseri som identifierats. 
 
Andra åtgärder som föreslås är att strukturera flödet enligt 5S metoden för att eliminera eller 
minimera det slöseri som hittats. När det slöseriet har eliminerats eller minimerats visar 
modeller i form av gantt-scheman att produktionen kan ökas med 23–177% beroende på vilka 
förslag som implementeras.  
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1. INLEDNING 
Den här studien undersöker hur ett ostrukturerat internt transportsystem kan begränsa 
produktionstakten på ett litet familjeägt företag i Stockholmsområdet. I det inledande kapitlet 
definieras problemet som ska studeras och i vilket syfte. Frågeställningarna som ska besvaras 
och studiens avgränsningar presenteras. 
 

1.1. Bakgrund 
 
Forskningsområdet inom livsmedelsproduktion relativt begränsat idag och har varit det även 
historiskt (Minarelli et al., 2015). Det bedrivs förvisso en hel del studier i världen och även i 
Sverige på områden som leder till att säkra livsmedelskedjor eller förbättra och undersöka 
jordbruk. Däremot saknas det studier på vilka utmaningar som små och medelstora företag 
inom livsmedelsproduktion står inför idag, särskilt med nationell eller lokal förankring. 
Fördelen med små- och medelstora företag (SMF) gentemot större producenter som Pågen, 
Findus eller Almondy, är att de är mer flexibla och kan hantera specialorder (Eke-Göransson & 
Lennartsson, 2015). 
 
Företaget där studien har genomförts är Brödernas Family Bageri, härefter benämnt som 
”Företaget” eller BFB. Företaget är ett familjeägt SMF beläget i Stockholm med kunder över 
hela Norden. Företaget grundades år 2000 och har idag 38 anställda och 2024 omsatte företaget 
68 MSEK. De presenterar sig som ett hantverksbageri med industrikapacitet. 
 
De har en semiautomatiserad produktion som möjliggör en flexibel serieproduktion av bakat 
gods och kan både serietillverka mot stora och hantera specialanpassade beställningar. Under 
märket Crebon har de en produktflora som består av ca 350 artiklar och de har en egen avsatt 
linje för produktutveckling. Företagets kunder är bland annat caféer, hotell, restauranger och 
deras produkter går att hitta hos de flesta grossister.  
 
BFB tillverkar bland annat konditoriprodukter, limpor, frukostfrallor, pajer, cheesecakes, 
småkakor och wienerbröd. Konditoriprodukter och brödprodukter har separerade 
produktionsflöden. Fokuset i den här studien kommer vara på brödproduktionen där företaget 
strävar efter att minska sina produktionskostnader och öka sin konkurrenskraft på en hårt utsatt 
marknad. Företagets produktionstakt av vissa brödsorter räcker inte alltid för att täcka 
orderingången. Det resulterar i att produktionen behöver arbeta övertid under veckor och på 
helger för att möta behovet, vilket är en extra kostnad för företaget. 
 
Brödprodukter tillverkas vid flera tillverkningslinjer och flera olika bröd kan tillverkas 
samtidigt. Jäsningen sker sedan antingen i kontrollerade utrymmen eller i rumstemperatur. 
Brödet bakas sedan antingen i varmluftsugnar eller i stenugnar innan det ställs för svalna innan 
det kan hanteras i packavdelningen. 
 
Det interna transportflödet på BFB består av vagnar där brödet placeras i formar eller på plåtar. 
Vagnarna förflyttas manuellt av personal som normalt har andra huvuduppgifter, vilket betyder 
att det inte är någon dedikerad funktion som ansvarar för den interna transporten. Det betyder 
att brödet förflyttas genom att personal ibland måste lämna sin station, vilket i sin tur kan 
resultera i att stationen, och därmed en del av produktionen, riskerar att stoppas. Vagnarna 
följer med brödet genom hela förädlingskedjan; från tillverkning till jäsning till bakning. Vissa 
av vagnarna lastas om på andra vagnar efter bakningen och vissa följer med till 
packavdelningen. När vagnarna tömts flyttas de tillbaka till tillverkningen.  
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1.2. Problemformulering 
Företagets pulsåder består av vagnar som transporterar produkter mellan olika stationer i ett 
cirkulärt system. Vagnarna förflyttas manuellt av operatörer, som ibland behöver gå ifrån sina 
ordinarie uppgifter, mellan stationerna. Det innebär att när vagnarna hanteras riskerar vissa 
stationer stanna delvis eller helt. Vagnarna tar dessutom upp stora ytor och står still stor del av 
produktionscykeln. Utrustning som binder resurser och personalkostnader till följd av övertid 
riskerar att begränsa företagets utveckling. 
 
En ineffektiv hantering av det interna transportflödet riskerar att stoppa produktion, begränsar 
produktionstakten och skapar onödiga kostnader. 
 

1.3. Syfte och frågeställningar  
Syftet med denna studie är att optimera och utjämna det interna transportflödet för 
brödproduktion och öka produktionstakten i BFB genom att reducera väntetider och onödiga 
transporter samt utveckla ett effektivt och standardiserat system för det interna transporflödet. 

Utifrån syftet behandlas och besvaras följande frågeställningar: 

• Hur kan ett strukturerat internt transportflöde bidra till eliminering av slöseri? 
• Hur kan eliminering av slöseri inom transportflödet bidra till en ökad produktionstakt? 

 

1.4.  Avgränsningar  
Studien kommer undersöka det interna transportflödet mellan tillverkning och packavdelning i 
BFB med fokus på vagnarnas förflyttning, placering och väntetid samt vagnarnas påverkan på 
produktionsprocessen. Studien avgränsas till att omfatta det interna transportflödet vid 
brödproduktion. Produktionen av konditoriprodukter exkluderas i studien.  

På grund av transportflödets komplexitet, med olika vagnar, formar, transportvägar och 
förvaring, kommer studien fokusera på en produkt som produceras dagligen. Produkten är inte 
relevant för studien utom i de fall hänsyn behöver tas vid hantering, till exempel vid omlastning 
eller avlastning. Förädling av produkten som inte har direkt eller indirekt påverkan på 
transportflödet ingår inte i studiens omfattning. 
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2. TEORETISK REFERENSRAM 
I det här kapitlet presenteras de begrepp och teorier som används för att besvara 
frågeställningarna. 
 

2.1. 5S 
5S är ett verktyg inom lean produktion som används för att organisera arbetsplatsen, minska 
slöseri, olyckor och miljöbelastning. Med hjälp av 5S uppnår företag ökad produktivitet genom 
minskat letande och förbättrad driftsäkerhet. 5S grundar sig på fem japanska ord: Sieri 
(sortera), Seiton (strukturera), Seiso (städa), Seiketsu (standardisera) och Shitsuke (skapa en 
vana). Om 5S används på ett rätt sätt ger det organisationen en ökad standardisering (Olofsson, 
2013). 
 
I nedanstående avsnitt beskrivs 5S metoden närmare: 
 

• Sieri (Sortera): I detta steg handlar det inte bara om att sortera bort allt som försvårar 
det dagliga arbetet utan också det som inte behövs på arbetsplatsen, bland annat 
onödiga objekt. Siera bidrar till förenklingar av arbetsuppgifter och noggranna inköp av 
verktyg och andra förnödenheter (Olofsson, 2013). 
 

• Seiton (Strukturera eller systematisera): Verktyg, utrustning och maskindelar ska 
organiseras på avsedda platser med egen tydlig markering. Platserna väljs noga i 
relation till vem som ska använda föremålet, eftersom detta ska stödja arbetsflödet och 
allt ska vara lätt kan komma åt utan större svårighet (Bergman & Klefsjö, 2020). 
 

• Seiso (Städa): Arbetsplatsen rengörs noggrant och regelbundet av personal samt 
dokumenteras (helst med bilder) för den nya standarden, för att skapa rutiner för hur det 
ska upprätthållas. Städning inom 5S hjälper till att återställa utrustning och arbetsplatser 
till nyskick, vilket i sin tur ökar säkerheten i arbetsplatsen och skapar standard 
(Olofsson, 2013). 
 

• Seiketsu (Standardisera):  Standardisering syftar till att skapa standarder och rutiner 
som är tydliga för organisationen. Det är ett sätt att identifiera avvikelser i arbetsmiljön 
och säkerställa ordning hos personal och på arbetsplats (Bergman & Klefsjö, 2020). 
 

• Shitsuke (Skapa en vana): Shitsuke är det viktigaste steget inom 5S samt är det 
svåraste S:et att få att fungera. Det handlar om att skapa och upprätthålla en vana att 
följa 5S för att säkerställa att den fungerar över tid. 5S ska vara en naturlig del i det 
dagliga arbetet, där uppföljning bidrar till att vidareutveckla arbetssättet. Regelbundna 
revisioner, utbildning och ständiga förbättringar är exempel hur 5S kan upprätthållas 
(Olofsson, 2013). 
 

2.2. Andon-system 
Andon-system är den vanligaste metoden för visuell styrutrustning inom Toyota Production 
System (TPS). Den bygger på ljus- eller ljudsignaler som signalerar problem eller materialbrist 
i en produktion. Ett Andon-system används för att förbättra produktionen genom att åtgärda 
problem när systemet meddelar att något är fel. 
 
Ett Andon-system kan aktiveras manuellt eller automatiskt. Manuella Andon-system aktiveras 
när en operatör trycker på en knapp eller drar i en lina. Däremot aktiveras ett automatiskt 
Andon-system med hjälp av maskiner eller system som har ett inbyggt styrsystem, till exempel  
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Programmable Logic Controller (PLC) som skickar vidare signaler till Andon-systemet 
(Bergman & Klefsjö, 2020). 
 
Andon lampa (light slack) är vanligt förekommande Andon-system i en produktion som 
används för att stoppa produktion vid avvikelser. Andon-lampan är flerfärgad och består av 
traditionella färger som röd, gul och grön.  Den röda färgen är den mest kritiska signalen som 
indikerar stopp i produktion eller ett problem som kräver åtgärd. Gula färgen betyder varning 
och gröna färgen innebär produktion fungerar som den ska (Fritze, 2016). 
 

2.3. Slöseri 
Inom produktion finns olika typer av slöseri. Slöseri kan definieras som att något som inte 
tillför ett värde på produkten utförs, vilka kan vara svåra att upptäcka. En defekt produkt som 
måste kasseras är ett ganska tydligt slöseri, men det finns många andra typer av slöseri som inte 
är lika tydliga och därför kan vara svåra att identifiera. 
 

• Överproduktion: Slöseriet uppstår bland annat när ”extra” produkter produceras ”ifall 
att” några av produkterna skulle vara defekta. Överproduktion kan ses som det enskilt 
största slöseriet eftersom det genererar flera andra typer av slöseri och onödiga 
kostnader (Dudbridge, 2011; Liker, 2004). 

• Defekta produkter: Defekta produkter är en av den värsta sortens slöseri för en 
livsmedelsproducent. Om en produkt är defekt, till exempel ha gräddats för länge eller 
tappats på golvet, är produkten direkt förbrukad (Dudbridge, 2011; Liker, 2004). 

• Onödiga transporter: Onödiga transporter uppstår när människor, material eller 
information flyttas runt i onödan. En logisk planering kan efter några år av 
modifieringar vara ologisk och innebära många olika onödiga transporter (Dudbridge, 
2011). 

• Väntan: Väntetid uppstår när en produkt väntar på nästa moment eller när en station 
eller operatör väntar på produkter. All tid som innebär att ingen produkt förädlas är ett 
slöseri med tid. Det finns många orsaker till att väntetid uppstår. Även om vissa orsaker 
kan kännas oundvikliga, finns det mycket att tjäna på att minska väntetiden (Liker, 
2004). 
Några orsaker är: 

o Hygien: Att hålla arbetsplatsen ren och städad är en nödvändighet i alla 
verkstäder. I en livsmedelsindustri är det ett krav. Kontaminerade produkter 
innebär ett direkt slöseri (Dudbridge, 2011). 

o Uppvärmning: När en maskin startas upp i början på skiftet, efter att ha rengjorts 
eller när underhåll utförts kan maskinen behöva värmas upp, till exempel en ugn 
(Dudbridge, 2011). 

• Lager: Ett lager av råmaterial, produkter i arbete och ett färdiglager är nödvändigt för 
att produktionen ska kunna fungera kontinuerligt. Att däremot ha mer än vad som 
behövs kan leda till defekta produkter, ökade kostnader för material- och lagerhantering 
och det binder dessutom kapital (Liker, 2004). 

• Onödiga rörelser: En operatör gör många rörelser under ett arbetspass och under 
produktion. Att minimera både antalet rörelser och tiden rörelsen tar är viktigt för att 
effektivisera produktionen (Liker, 2004). 

• Överbearbetning: Att förädla en produkt är det som ökar produktens värde, till en viss 
punkt. Kunden förväntar sig förvisso en viss kvalitet på produkten, men är inte villig att 
betala för funktioner som uppfyller behov kunden inte har eller en kvalitet som är långt 
över behovet. (Liker, 2004) 
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• Oanvänd kreativitet: På en arbetsplats finns många olika roller, och förändringar och 
förbättringar är ett framgångskoncept. Det är viktigt att lyssna på den expertis och 
kreativitet som operatörer har och involvera dem i arbetet med förbättringar och 
förändringar. Operatörer kan ofta förutse hinder eller möjligheter som andra inte tänker 
på (Liker, 2004). 
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3. ANSATS OCH METOD 
 
Studien inleddes med att författarna gjorde ett besök på företaget. Under det första besöket fick 
författarna en grundläggande förståelse för företagets produktion, kultur och utmaningar genom 
en företagspresentation och rundvandring i produktionen. Företaget hade en initial önskan om 
att minska sina personalkostnader genom att öka effektiviteten och automatiseringen i 
företagets packavdelning.  
 
Författarna identifierade dock redan vid ett andra besök att en sådan lösning inte skulle ge 
önskat resultat på grund av begränsningar i det interna transportflödet. Därför beslutades det 
tidigt i studien att i stället undersöka varför transportflödet begränsas och hur det kan 
effektiviseras för att minimera begränsningar skapade av transportflödet. 
Den tidiga förflyttning i studiens fokus blev avgörande för vilken ansats som författarna 
använder som en grund för studien. 
 

3.1. Ansats 
Författarna valde en abduktiv ansats framför en deduktiv och induktiv ansats vilket gjorde det 
möjligt att anpassa och utveckla de teoretiska referensramarna växelvis med den empiriska 
datainsamlingen. Det innebar att författarna kunde fortsätta studien trots att nya data som 
förändrade studiens karaktär presenterades.  
 
Både deduktiv och induktiv ansats har begränsningar och svagheter som gör att de inte bedöms 
som lämpliga för den här studien. En deduktiv ansats följer en strikt logik och är begränsad till 
de teorier och hypoteser som valts. Det kan göra det problematiskt att välja vilka teorier som 
ska testas. Svagheten med en induktiv ansats är att det kan vara svårt att forma en teori även 
utifrån oändlig mängd data. Med en abduktiv ansats kan författarna nå förbi dessa 
begränsningar (Bryman, 2024).  
 
Eftersom författarna behövde arbeta datainsamling och litteraturstudier samtidigt var en 
abduktiv ansats lämpligast. Den utgår ifrån att kunskapandet sker i parallella processer där 
empiriska data samlas in samtidigt som författarna, genom litteraturstudier, utvecklar teorier 
och undersöker hypoteser (Andreasson, 2024). 
 
Författarna kunde då samla in en liten mängd data tidigt för att sedan identifiera problem och 
undersöka vilka teoretiska begrepp som är relevanta. De teoretiska begreppen ledde till 
utveckling av frågeställningarna och hypoteser som sedan drev vidare datainsamling. Under 
studiens gång och med mer datainsamling har teoretiska begrepp både förkastats och 
tillkommit samtidigt som nya data gjorde redan insamlade data irrelevant. 
 

3.2. Design 
En studie kan designas på olika sätt och det är hur studien designas som avgör hur 
frågeställningar och mål med studien planeras att besvaras (Saunders et al., 2023); det vill säga 
vilka tekniker och verktyg som används för att samla in den data som används i studien 
(Säfsten, 2019).  
 
Författarna har under studien haft kontinuerlig kontakt med företaget och gjort flera besök i den 
inledande fasen för att samla in data. I takt med att förståelsen för det interna transportflödet 
ökade och bilden över hela processen klarnade blev det också tydligt för författarna att studien 
behövde begränsas till en del av flödet. Därför valde författarna designa studien som en 
fallstudie.  
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3.3. Fallstudie 

Ibland kan forskningen behöva begränsas till att omfatta en del av en helhet. Det är till exempel 
svårt att få ett svar på vilket parti varje röstberättigad person skulle rösta på. Därför görs ett 
urval av personer som med hjälp av matematiska modeller får representera helheten. På 
liknande sätt kan man angripa ett problem inom forskningen. Det kallas att forskningen är 
baserad på en fallstudie. 
 
En fallstudie resulterar i en detaljerad fokuserad analys som används för att förklara hur och 
varför något är (Ejvegård, 2009; Yin, 2014). Det är vanligt att forskare använder observationer 
och ostrukturerade intervjuer för att samla in data (Bryman, 2024). Trots att dessa metoder 
traditionellt ses som kvalitativ datainsamling blir ofta en fallstudie som bara använder 
kvalitativ eller kvantitativ datainsamling för snäv. Därför förespråkas ofta en mixedart metod 
som använder flera olika insamlingsmetoder (Bryman, 2024). 
 
En fördel med en fallstudie är att forskare inte måste utgå ifrån ett definierat problem eller 
frågeställningar. I stället kan forskaren samla in initiala data och utifrån den analysen 
identifiera och definiera sina frågeställningar. För att avgränsa och begränsa ytterligare är det 
ofta förekommande att insamlade data kategoriseras och endast vissa delar eller kategorier 
används i analysen (Ejvegård, 2009).  
 
Tidigt beslutade författarna att fokusera på transportflödet i produktion av bröd. Under vidare 
datainsamling och besök framträdde en komplex bild av hur transportflödet vid produktion av 
bröd ser ut. Författarna beslutade att fokusera på en typ av bröd som bedöms vara en lämplig 
representation av transportflödet. 
 

3.4. Metod 
Datainsamling kan ske på olika sätt. Data kan samlas in genom till exempel intervjuer, 
observationer eller enkäter. Data kan vara både kvalitativ och kvantitativ beroende på mängd 
och djup som krävs för att besvara frågeställningarna. Primärdata är den data som samlades in 
genom observationer och intervjuer, medan sekundärdata kommer från företagets befintliga 
material (Eliasson, 2022). 
 
I studiens inledande faser samlades data in främst genom observationer i form av 
rundvandringar i verksamheten som skulle studeras kombinerat med ostrukturerade intervjuer 
av personal. Parallellt utfördes kvalitativa semistrukturerade intervjuer med representanter från 
företagsledningen. Efter att författarnas förståelse för verksamheten och flödet ökat kunde 
kvantitativa mätningar genomföras på utvalda moment. 
 
Kvalitativ metod 
Med kvalitativa metoder har forskaren en möjlighet att skapa sig en djupare förståelse än om 
kvantitativa metoder används (Patel, 2019). Deltagande observationer och ostrukturerade 
intervjuer är vanliga metoder för att samla in kvalitativa data (Kvale, 2014). 
 
Kvantitativ metod  
Kvantitativa metoder används för att samla in data som kan beskrivas med siffor och kan 
mätas. Enkät- och intervjuundersökningar är vanliga metoder för att samla in kvantitativa data. 
Kvantitativ datainsamling är mer strukturerad än kvalitativ med tydligt definierade 
frågeställningar (Bryman, 2024). 
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Intervjuer 
Att genomföra intervjuer är en tidskrävande process och därför behöver forskaren vara 
förberedd och noga med vilka personer som intervjuas. Det finns olika intervjumetoder att för 
att samla in data. Vilken metod som används beror på vilken data som ska samlas in och syftet 
med den (Ejvegård, 2009). 
 
En ostrukturerad intervju används när intervjun inte ska standardiseras. Den liknar mer ett 
samtal mellan två personer än en forskare som ställer tydliga frågor till en respondent. Det ger 
forskaren större möjlighet att ställa olika följdfrågor och fördjupa sig i ämnet (Ejvegård, 2009).  
Om forskaren har fördefinierade frågor som behöver besvaras är en semistrukturerad intervju 
ett bättre alternativ. Forskaren har en lista med frågor som ska besvaras under intervjun och har 
då möjlighet att utgå ifrån frågor eller ämnen för att säkerställa att rätt data samlas in 
(Ejvegård, 2009). 
 
Observationer 
Vid en observation samlar forskaren in data genom att själv iaktta och dokumentera händelser. 
Det kan ske genom att forskaren själv deltar i aktiviteten som ska studeras eller studerar den 
utifrån, utan att delta. Det kallas för deltagande observation respektive icke-deltagande 
observation. Det är viktigt att observationerna dokumenteras genom till exempel 
observationsanteckningar eller observationsprotokoll. Skillnaden är att ett 
observationsprotokoll är mer som ett förtryckt formulär där forskaren registrerar data 
strukturerat, vilket är lämpligt för insamling av kvantitativa data (Eliasson, 2022). 
 
Mixedart  
Mixedart innebär att både kvantitativ och kvalitativ metod kombineras i samma projekt. Det är 
en mer tidskrävande metod än var och en enskilt eftersom olika data behöver samlas in med 
olika metoder. Resultatet blir däremot mer heltäckande och trovärdigt eftersom kvantitativ och 
kvalitativ data kompletterar varandra (Bryman, 2024). 
 
Författarna i studien har använt både primär- och sekundärdata. De har genomfört 
semistrukturerade intervjuer med förberedda frågor och ostrukturerade intervjuer med 
representant från företagsledningen. De har också gjort egna observationer och genomfört 
ostrukturerade intervjuer med operatörer under besök på företaget för att förstå hur 
transportflödet fungerar i praktiken. Under observationerna fördes observationsanteckningar 
över hur flödet fungerade och observationsprotokoll över de mätningar som genomfördes. 
Innan mätningarna genomfördes studerades momentet som skulle mätas för att hitta lämpliga 
mätpunkter. Momenten som uppmättes är repetitiva vilket gjorde att kontinuerliga mätningar 
kunde genomföras utan avbrott. Författarna valde en startpunkt och när operatören hade 
genomför hela momentet och påbörjade momentet igen stoppades och startades tiden. Tiderna 
fördes in i ett observationsprotokoll för att senare digitaliseras som tabeller i MS Excell och 
analyseras. 
 

3.5. Litteraturundersökning 
 
En litteraturstudie handlar om att undersöka tidigare forskning. Verktyg som använts i 
undersökningen är sökmotorer Google Scholar, Mälardalens universitetsbibliotek, både online 
databas och på plats, och Linnéuniversitets online databas. 
 

3.6. Dataanalys 
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Deskriptiv analys handlar om att studera och beskriva data utan att förändra den undersökta 
miljön (Fisher & Marshall, 2009). Den kvantitativa data som analyseras är mätbar, befinner sig 
inom ett intervall och är jämförbar. De uppmätta varvtiderna registrerades i tabeller där varvtid 
per vagn beräknades för moment som innebar att flera vagnar mättes samtidigt. Medelvärde 
och median per vagn beräknades sedan utifrån resultatet. 
 

3.7.  Gantt-schema 
Gantt-schema är ett visualiseringsverktyg som används för att visualisera händelsesekvenser.  
Författarna i studien har skapat Gantt-scheman med hjälp av MS Excel för att visualisera 
företagets produktionsaktiviteter i olika utfall. 
 

3.8.  Effekt- och insatsmatris 
En effekt- och insatsmatris är ett verktyg inom lean som hjälper till för att bedöma och 
prioritera förbättringsförslag baserat på vilken effekt det ger i förhållande till insats som krävs. 
Det används för att maximera nyttan i ett projekt.  Matrisen är delad i fyra kvadrater med X-
axel och Y-axel. X-axeln representerar insats och Y-axel representerar effekt. 
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4. EMPIRI 
I det här avsnittet presenteras den data som samlats in genom huvudsakligen två olika källor; 
observation och information från företaget. Layout 1 visar hur produktionsområdet ser ut. 
 

 
Layout 1. Layouten visar en en nulägesbild över området som studeras. 

4.1. Produktionsflödet 
Produktionsflödet på BFB är enkelriktat. Produkter som lämnat en avdelning kommer inte 
komma tillbaka till tidigare steg i produktionen. Därför är det viktigt att hög kvalitet hålls 
genom hela flödet eftersom det inte går att göra om ett moment. 
 
Tillverkning 
Det finns flera olika linjer för tillverkning av bröd; två stora och tre mindre. Linjerna är 
modulära och kan anpassas efter vilket bröd som produceras. Hur produkterna lastas på 
vagnarna avgörs om produkten ligger på plåt eller i en form. Produkter på plåt lastas med hjälp 
av en maskin medan de i form lastas manuellt. 
 
Jäsning 
Jäsningen sker på två olika sätt hos företaget. Antingen i rumstemperatur eller i ett jässkåp där 
temperatur och luftfuktighet kan kontrolleras. Förändringar i temperatur och luftfuktighet 
utomhus påverkar jäsningsprocessen vilket i sin tur påverkar tiden det tar för en deg att jäsa 
klart, även i jässkåpet. Jäsningsprocessen kontrolleras och kvalitetssäkras av personal. Det 
finns tre jässkåp och det får plats 24 vagnar per skåp. Brödet ligger kvar på vagnarna under 
hela jäsningen. Efter jäsning transporteras vagnarna till ugnarna för bakning. 
 
Bakning 
Det finns två typer av ugnar som brödet bakas i. Det finns två ugnar för stenugnsbakat bröd 
med plats för totalt 40 plåtar och sex varmluftsugnar med plats för 16 vagnar. Bröd som bakas i 
stenugnarna läggs på en duk och förs in i ugnen. När de bakats klart tas de ut med hjälp av 
duken och läggs sedan på nya avsvalningsvagnar. I varmluftsugnarna bakas hela vagnen utan 
att brödet lastas av. Efter bakning flyttas vagnarna till en yta där brödet behöver svalna innan 
det kan packas i emballage.  
 
Avsvalning 
Brödet behöver svalna på grund av flera faktorer. När brödet kommer ut ur ugnarna är det för 
varmt för att hantera för hand. Det är också för mjukt och fuktigt för att maskinerna i 
packavdelningen ska kunna hantera brödet. Tiden brödet behöver ligga på vagnarna är olika för 
olika typer av bröd. Brödet ligger kvar på vagnarna, och i formarna, till dess att det svalnat 
tillräckligt för att hanteras i nästa steg i processen. 
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4.2. Vagnar 
Det finns många olika varianter av vagnar på företaget. Tre av dem används vid tillverkningen 
och följer med produkterna genom hela flödet. Det skiljer sig både på antalet våningar och 
antal produkter per våning mellan de olika varianterna. Vilken av varianterna som används vid 
tillverkningen beror på om brödet ligger direkt på en plåt eller i en form. Det finns tre olika 
storlekar på formerna; stor, mellan och liten. Former placeras på vagnar med sju eller åtta 
våningar medan plåtar placeras på vagnar med 13 våningar. Resterande vagnar används som 
avlastning när vagnarna behöver flyttas tillbaka till tillverkningen. Samtliga vagnar har samma 
storlek. 
 
Mått på vagnar: 
Bredd: 45 cm 
Djup: 60 cm 
Höjd: 180 cm 
 
Vagnarna placeras idag på öppna tomma golvytor som inte alltid är avsedda för förvaring av 
vagnar. Majoriteten av vagnarna är så kallade ”Z-vagnar”. När dessa Z-vagnar är helt tomma 
på annan utrustning, behöver de väldigt lite yta för förvaring eftersom de kan de ställas ihop 
med varandra, se bild 1. 
 

 
Bild 1. Tre tomma Z-vagnar som står ihop 

4.3. Den valda produkten 
Produkten är en kontinuerlig produktion som produceras dagligen. Det produceras åtta batcher, 
två om dagen fyra dagar i veckan under en vanlig vecka. Produkten produceras inte sista dagen 
på en arbetsvecka. En batch produceras på förmiddagen och en batch på eftermiddagen. När 
vagnarna är tömda efter första batchen flyttas de tillbaka till tillverkningen för nästa batch. 
 
I de fall vagnarna inte hinner tömmas innan de behövs hos tillverkningen behöver personal, 
ofta från packavdelningen, avbryta sina nuvarande uppgifter för att plocka om produkterna till 
andra vagnar. Det innebär att packavdelningen stoppas delvis eller helt. Batchens storlek 
begränsas idag av antalet formar och vagnar. Produkten behöver svalna i ungefär 18–24 timmar 
innan den kan hanteras av maskiner i packavdelningen. När produkten är packad förvaras den i 
ett fryslager där den kan förvaras i upp till ett år. 
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Den befintliga produktionstakten av produkten räcker inte alltid till för att möta orderingången 
under högsäsong. Det resulterar i helgarbete, övertid och extra personal. Under 2025 
producerades 64 extra batcher för att möta behovet. Produkten hade 193 ordinarie 
produktionsdagar under 2025. 
 

4.4. Transportflödet 
Det finns 11 zoner för att förvara vagnar som både används och inte används i produktion. Fem 
av zonerna är ytor för mellan lagring där vagnar placeras medan de väntar på nästa steg i 
processen. Två av zonerna används som en buffert när andra zoner är fulla eller när processen 
förhindrar att de transporteras dit de ska direkt på grund av att personal har andra 
huvuduppgifter. Tre zoner är ytor för tomma vagnar. En zon är till för omlastning, men 
används också som förvaring och buffertzon. 
 
Under studien har olika tider angetts och de olika scenarierna presenteras i kommande avsnitt. 
Flödet är detsamma i samtliga scenarier. Nedanstående layout visar och förklarar hur flödet ser 
ut och vart zonerna är placerade.  
 

 
Layout 2. Layout med transportvägar och zoner för produkten. 

1. Zon för tomma vagnar som är redo för produktion. De förflyttas härifrån till 
tillverkningen för att fyllas med produkter. 

2. Zon för fyllda vagnar. Vagnarna förflyttas från tillverkningen hit en och en, och sedan 
flera i taget härifrån till jäsningen. 

3. Zon inför jäsning. Vagnarna förflyttas två och två in i jässkåpet härifrån. 
4. Zon efter jäsning. Vagnarna förflyttas ur jässkåpet en och en och ställs sedan upp i rader 

inför förflyttning till ugnarna. 
5. Zon för bakade produkter. Ugnarna töms en och en och vagnarna ställs på ytan för att 

svalna inför nästa steg i processen. 
6. Zon för omlastning till avsvalningsvagnar: Varannan vagn med produkter och varannan 

vagn tom med avsvalningsplåtar. Används också som en yta för avsvalning. 
7. Zon för vagnar som inte används i flödet för tillfället. Både gamla vagnar som inte 

används och vagnar som används i produktion förvaras här. 
8. Extra buffertzon för produkter i ugnsavdelningen. Används när zon 4 eller 5 är fulla 

med vagnar eller av annan anledning inte går att använda. 
9. Zon för vagnar med produkter som ska till stenugnarna. 
10. Zon med tomma vagnar som används som avsvalningsvagnar. 
11. Buffertzon för vagnar som ska hanteras i packavdelningen eller tomma vagnar som 

väntar på att transporteras tillbaka till zon 1, 7 eller 10. 
 

4.5. Information från företaget 
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Det finns enligt inventering 425 formar till den valda produkten. När den tillverkas används 
samtliga formar. Det betyder att en batch resulterar i 53,125 vagnar, vilket blir 54 vagnar. När 
dessa produceras i tillverkningen tar det 99,6 minuter. Under den tiden arbetar en operatör med 
att fylla formarna och en operatör tar de fyllda formarna och placerar på vagnen. Operatören 
som fyller vagnarna både hämtar nya tomma vagnar (1 i Layout 2) och ställer bort de fyllda 
vagnarna (2). Det är samma operatör som sedan förflyttar vagnarna, två och två, till jäsningen. 
När 24 vagnar är lastade, vilket tar 45 minuter, placeras vagnarna i jässkåpet för jäsning, två 
och två (3). Jäsningen tar enligt företaget 60–90 minuter och efter jäsningen flyttas vagnarna 
till ugnarna (4). 
 
Bakningstiden för produkten är i genomsnitt 24 minuter per ugn, med en kapacitet på 16 vagnar 
per omgång. Sedan behöver produkten stå och svalna på vagnarna i en till två timmar (5) innan 
operatör kan flytta över brödet till avsvalningsvagnar för resten av svalningstiden (6). När 
vagnarna tömts är de redo för en ny batch. Se produktionsschema 1 för en visualisering av 
processen. 
 

 
Produktionsschema 1. Hur en dags produktion ser ut enligt information från företaget, beräknat med ideella förhållanden. 

Produktionsschema 1 utgår ifrån en optimal produktion baserat på informationen från företaget, 
medan batch två i verkligheten väntar på att samtliga vagnar töms och förflyttas till 
tillverkningen. Det påverkar dock inte utfallet. 
 

4.6. Observation av produktion 
Det finns minst 432 formar. Det exakta antalet är osäkert, men det var antalet formar som 
observerades vid ett av observationstillfällena. Till den batch som tillverkades under 
observationstillfället användes 416 formar, vilket betyder att två vagnar stod oanvända. Vid 
tillverkningen arbetade två operatörer. En operatör placerade degen i formarna och en operatör 
fyllde på vagnarna. Varje vagn tog i genomsnitt 85 sekunder att fylla. Det betyder att det tog 
73,6 minuter att fylla 52 vagnar. Se tabell 1. 

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 54 vagnar
Jässkåp 3 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Jässkåp 1 6 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 90 minuter
Svalning: 60 minuter
54 vagnar
425 formar

Producerat
108 vagnar
850 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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Tabell 1. Tabellen visar hur lång tid det tar för varje vagn att fyllas på med formar. 

När en vagn var klar ställde operatören undan den och hämtade en ny tom vagn. När 16 vagnar 
var klara förflyttades dessa till jässkåpet av två andra operatörer. Vagnarna placerades som ett 
tåg och 11 vagnar flyttades samtidigt, sedan de resterande fem vagnarna. Samtliga vagnar 
ställdes sedan in i jässkåpet. Jässkåpet fylldes sedan på kontinuerligt tills det var fullt med 24 
vagnar. 
 
Operatörer kontrollerade efter ungefär 2 timmar om degen jäst klart. Det kan skilja upp till 30 
minuter från batch till batch. Vid observationstillfället tog det 2 timmar och 40 minuter innan 
första jässkåpet började tömmas. Samtliga 24 vagnar tömdes samtidigt och ställdes upp i 
väntan på ugnarna. Det tog i genomsnitt 190 sekunder att tömma skåpen. Se tabell 2. 
 

 
Tabell 2. Tabellen visar tider för att tömma jässkåp. 

Ugnarna fylldes på med 15 vagnar första omgången, 16 vagnar andra omgången och 15 vagnar 
tredje omgången. Medan de första vagnarna stod i ugnarna tömdes resten av jässkåpen. En av 
de små ugnarna var ur funktion vid tillfället. Däremot ställdes det in fem vagnar i en av de 
större ugnarna. Det tog en operatör i genomsnitt 19,8 sekunder per vagn att fylla ugnarna. Se 
tabell 3. 

Fylla på vagnar
Vagn Tid per vagn (s)

1 75,9
2 92,3
3 67,8
4 93,5
5 79,8
6 81,1
7 105,4
8 88,2
9 84,9

10 83,2
11 81,6
12 88,9
13 77,3
14 96,7
15 78,9
16 84,1

Medel (s) 85,0
Median (s) 83,6

Jässkåp Tid per 24 vagnar (s) Tid per vagn (s)
1 185,0 7,7
2 195,0 8,1

Medel 190,0 7,9
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Tabell 3. Tabellen visar hur lång tid det tar att fylla på ugnarna. 

Efter ungefär 23 minuter var brödet klart i ugnarna. Det kan skifta beroende på temperaturen i 
ugnarna. Kalluft utifrån, vagnar och brödet kyler ner luften i ugnen, vilket påverkar tiden som 
brödet behöver vara i ugnen. Ugnen sköter det själv automatiskt och larmar när brödet är klart 
att tas ut. Det tog i genomsnitt 11,7 sekunder per vagn att tömma ugnarna, se tabell 4. Under 
tiden ugnarna tömdes ställdes vagnarna upp bredvid ugnarna. 
 

 
Tabell 4. Tabellen visar hur lång tid det tar att tömma ugnarna. 

När alla ugnar är tömda och påfyllda ställde operatören upp vagnarna inför omlastning. 
Vagnarna ställdes i långa rader med varannan tom vagn med avsvalningshyllor och varannan 
vagn med formar och bröd. Det tog 21,1 sekunder per vagn, se tabell 5. 

Fylla på ugn
Vagnar Tid (s) Tid per vagn (s)

2 49,1 24,6
2 41,1 20,6
2 48,2 24,1
5 86,6 17,3
4 71,0 17,7
2 66,6 33,3
2 43,2 21,6
2 41,0 20,5
2 37,3 18,7
2 35,1 17,5
2 31,0 15,5
6 97,9 16,3
5 74,8 15,0
4 70,1 17,5
4 71,8 17,9

Medel (s) 19,9
Median (s) 17,9

Tömma ugn
Vagnar Tid (s) Ptid per vagn (s)

2 15,1 7,5
2 29,8 14,9
2 23,5 11,7
2 28,7 14,3
2 25,7 12,9
5 46,7 9,3
6 66,4 11,1
4 47,3 11,8
4 45,9 11,5

Medel (s) 11,7
Median (s) 11,7
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Tabell 5. Tabellen visar  hur lång tid det tar att ställa upp vagnarna inför omlastning. 

Efter ungefär 10 minuter hade formarna och brödet svalnat tillräckligt för att flyttas från 
formarna till avsvalningsvagnarna. Hela raden plockades först om från ena sidan, och sedan 
från andra sidan. Det tog 28 sekunder att plocka om en sida vilket blir 56 sekunder per vagn, se 
tabell 6. 
 

 
Tabell 6. Tabellen visar hur lång tid det tar att lasta om en vagn. 

Ställa upp inför omlastning
Vagnar Tid (s) Tid per vagn (s)

2 46,2 23,1
2 41,3 20,6
2 46,7 23,4
1 24,4 24,4
2 43,0 21,5
2 83,0 41,5
2 35,9 17,9
2 29,3 14,7
2 32,3 16,1
2 45,2 22,6
3 55,3 18,4
3 50,4 16,8
2 27,5 13,7

Medel (s) 21,1
Median (s) 20,6

Omlasting
Tid per sida (s) Tid per vagn (s)

25,2 50,4
28,0 56,0
28,5 56,9
29,6 59,2
24,9 49,7
26,9 53,8
23,7 47,3
30,0 60,0
35,3 70,6
27,9 55,8

Medel (s) 56,0
Median (s) 55,9



23 
 

 
Produktionsschema 2. Hur en dags produktion såg ut vid observationstillfället, beräknat med ideella förhållanden. 

Produktionsschema 2 utgår ifrån en optimal produktion baserat på observationen, medan den 
andra batchen i verkligheten väntar på att samtliga vagnar töms och förflyttas till 
tillverkningen. Det var inte tydligt när batch två skulle startas. 
 

4.7. Produktion enligt recept 
Enligt receptet ska produkten endast behöva jäsa 50–60 minuter. 
 

 
Produktionsschema 3. Hur en dags produktion kan se ut enligt receptet, beräknat med teoretiskt ideella förhållanden. 

Produktionsschema 3 utgår ifrån en optimal produktion baserat på de mest optimala 
förhållandena där den mest fördelaktiga informationen från företaget, receptet och 
observationen kombineras. 
 

4.8. Förflyttningar som inte kunde mätas 
Förflyttning från tillverkning till jässkåpen kunde inte mätas på grund av att antalet vagnar, 
avstånd och personer varierade för mycket för att kunna säkerställa upprepade mätningar. Den 
tiden som uppmättes 86 sekunder för 11 vagnar och tre operatörer. 
 
Av samma orsak mättes inte tiden det tog för vagnarna att förflyttas tillbaka till tillverkningen 
då vagnar vanligtvis flyttas sex åt gången av två operatörer i ett tåg där en operatör styr tåget 
medan den andra puttar på bakifrån. Under förflyttningen behöver tåget ibland pausas och 
vagnarna positioneras om, eftersom de inte sitter ihop, och på grund av andra vagnar med andra 
produkter som står i vägen. Vagnarna förflyttats och ställs vid jäsningen och nya vagnar 

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 54 vagnar
Jässkåp 3 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Jässkåp 1 4 vagnar
Ugn 1 5-6 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Svalning (omplock)

Förutsättningar
Jäsning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
52 vagnar
416 formar

Producerat
104 vagnar
832 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 54 vagnar
Jässkåp 3 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Jässkåp 1 6 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Svalning (omplock)

Förutsättningar
Jäsning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
54 vagnar
432 formar

Producerat
162 vagnar
1296 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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hämtas. En annan operatör hämtar vagnar två och två och flyttar dem till tillverkningen. Ibland 
är det två operatörer som förflyttar vagnar till tillverkningen, och ibland flyttas flera vagnar i ett 
tåg av flera operatörer. Det som uppmättes var 48 sekunder från avsvalningen till jässkåpen för 
6 vagnar och 21,83 från jässkåpen till tillverkningen. 
 
Tiden det tog att ställa vagnarna i rader efter jässkåpen kunde heller inte räknas, eftersom det 
utfördes vid flera tillfällen i omgångar medan operatör väntade på andra operationer. Tiden ses 
som försumbar. 
 

4.9. Avvikelser och övriga observationer 
Under studiens datainsamling har det observerats avvikelser inom områden eller moment som 
har mindre eller ingen påverkan transportflödets ledtider eller hantering. Observationerna visar 
främst att det saknas standardisering och strukturering inom produktionen. Områdena som 
presenteras här kan påverka både förslagen och analysen genom att särskild hänsyn behöver tas 
i analysen eller att ett förslag innefattar lösningar som indirekt påverkar flödet. 
 
Jäsning 
Jäsningstiden skiljer sig från de tre källorna som har varit aktuella för datainsamling. Enligt 
personal i produktionen tar jäsningen normalt 2–2,5 timmar och vid observationstillfället tog 
jäsningen 2 timmar och 40 minuter. Anledningen till att jäsningen har ett tidsspann i samtliga 
källor beror på att tiden är beroende av yttre faktorer som hur länge degen förjäst, temperatur 
och luftfuktighet utomhus och hur mycket återanvänd deg som använts. 
 
Hantering av vagnar 
När vagnar flyttas från stationer till zoner skjuts de med kraft och sedan släpps och rullar 
självmant mot zonen. Står de redan vagnar där krockar vagnarna med varandra. Vagnarna 
behöver sedan rättas till om de ska ställas upp, men oftast står de där de hamnar tills de ska till 
nästa station. Vagnförflyttning av tomma vagnar tillbaka till tillverkningen sker utanför 
produktionen som en förberedande åtgärd. 
 
Under förflyttning av vagnar händer det att den vanliga, eller den mest logiska, transportvägen 
är blockerad av andra vagnar som väntar nästa moment, vagnar som är tomma och väntar på att 
användas eller maskiner. Det resulterar i att operatören behöver antingen flytta på det som 
blockerar eller ta en omväg, se bild 2 nedanför. 
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Bild 2. Bilden visar vagnar som står på ej avsedda utrymmen och är i vägen för vagntransporter. 

 
Avsaknad av standardiserade processer 
Företagets anställda har mycket kompetens och produktkännedom, vilket har resulterat i att 
produktionen är beroende av fall-till-fall-bedömningar inom produktionen. Det saknas 
uppmärkta transportvägar och uppställningsplatser. Det leder till vagnar placeras på platser som 
inte är avsedda för förvaring vilket blockerar både utrymningsvägar och transportflödet.  
 
Jästider, antal vagnar och i vilken ordning vagnar ska transporteras är beroende av operatören. 
Det finns inget tydligt standardiserat arbetssätt för att säkerställa rätt att vagnarna hanteras i rätt 
ordning enligt First In, First Out (FIFO, först in, först ut på svenska) principen. Det finns heller 
ingen avgränsning mellan ytor där människor går, vagnar transporteras eller truckar kör. 
 
Omlastning 
Det observerades vid flertalet gånger under omlastningen att vagnarna och plåtarna som 
produkten ska lastas om till är i undermåligt skick. Plåtar som behöver flyttas om, inte riktigt 
får plats och måste lirkas in eller är böjda vilket gör att utrymmet under inte kan användas 
optimalt. Det observerades också att antalet plåtar inte alltid stämmer överens med antalet bröd 
vilket ledde till att operatör behövde använda nästa tomma vagn för att inte förlora tid. 
 
Det har också observerats att operatörer ibland behöver avbryta sina nuvarande uppgifter för att 
lasta om vagnar när vagnarna och formarna behövs i tillverkningen. När detta händer behöver 
operatörer gå mellan avdelningarna för att initiera omlastning. 
 
Vagnar 
Det finns både oanvända och defekta vagnar som tar upp onödig yta i tillverkningsavdelningen, 
bredvid jässkåpen. Dessa vagnar används inte regelbundet vilket leder till trängsel, ökad 



26 
 

resursanvändning och gångvägar som blockeras. Vagnar saknar uppmärkningar som enkelt 
talar om för operatör vad vagnen används till eller i vilken ordning de ska hanteras. 
 
Tvättning av formar 
Formarna tvättas ungefär fyra gånger om året. Då tvättas samtliga formar samtidigt och det tar 
två till tre personer en till två dagar. Detta utförs under övertidsarbete på helgen för att inte 
orsaka driftstopp. 
 
Kasserade produkter eller produkter som plockas om i tillverkning 
Det har observerats vid flertalet tillfällen att deg hamnar på golvet eller plockas om vid 
tillverkningen, alltså läggs tillbaka vid inmatningen av deg. Det påverkar produktionstiden och 
hur många plåtar eller formar som fylls och ibland blir de inte fyllda. Det har dock inte 
observerats vid produktion av produkten. Deg som hamnar på golvet är direkt förbrukad och 
därmed alltid ett slöseri. 
 

4.10. Beräkningar 
Samtliga beräkningar utgår ifrån teoretiskt ideella förhållanden och visar potentiella utfall. 
Troligen kommer samma resultat vara svåra att uppnå i verklig produktion. 
 
Tillverkningen har beräknats att ta 90 sekunder per vagn eller 35 minuter för 24 vagnar. 
Tiden för när jässkåpen fylls på har beräknats som försumbar i avseendet produktionstid. De 
fylls på under tiden som vagnarna hanteras i tillverkningen. 
 
Själva jäsningsprocessen ingår inte i den här studien, därför kommer förslagen utgå ifrån 
antingen receptet där jäsningstid beräknas till 60 minuter, företaget där jäsningstid beräknas till 
90 minuter eller observationen där jäsningstiden beräknas till 160 minuter. 
 
Att tömma jässkåpen, fylla på ugnar och tömma ugnar har räknats ihop till att ta 5 minuter per 
omgång. Att ställa upp vagnarna inför omlastning har beräknats som försumbar eftersom det 
sker under tiden de svalnar inför omlastning. 
 
Enligt företaget ska avsvalningen ta minst 60 minuter innan produkten kan flyttas över till en 
annan vagn. Under observationstillfället väntade operatören 10 minuter innan omlastning 
påbörjades. Därför kommer beräkningarna och produktionsscheman utgå ifrån att det räcker 
med 10 minuter innan produkten kan lastas om. 
 
Att lasta om vagnar har beräknats till 60 sekunder per vagn. Förflyttning tillbaka till 
tillverkning har beräknats till 5 minuter.  
 
Resultatet vid observationstillfället är grunden till de beräkningar som förslagen kommer 
jämföras med. Beräkningar för jäsning enligt företaget beräknas till 90 minuter och receptet till 
60 minuter, alltså de övre tiderna i tidsspannen. 
 
Försumbara tider är fortfarande förflyttningar i flera steg vilket beaktas i andra sammanhang.  
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5. ANALYS 
I det här avsnittet presenteras en analys av den empiriska data som tidigare presenterats. Först 
presenteras problemområden som fungerar som möjliggörare till slöseri i andra delar av flödet. 
Sedan presenteras vilket slöseri som identifierats i flödet följt av hur 5S kan användas för att 
eliminera slöseriet. I sista avsnittet presenteras konkreta lösningsförslag på hur flödet och 
produktionstakten kan förbättras. 
 

5.1. Identifierade problemområden 
En flaskhals och fyra förbättringsområden har identifierats under studien som påverkar 
transportflödet och begränsar produktionstakten. Flaskhalsen innebär att vissa moment eller 
stationer begränsar möjligheten att öka produktionstakten, även om förbättringar genomförs på 
andra delar av flödet. 
 
Förbättringsområden är områden där små eller stora förbättringar kan implementeras 
tillsammans eller enskilt utan att det idag behöver öka produktionstakten. Förbättringarna kan 
leda till andra vinster som ökad säkerhet, kvalitet eller arbetsmiljö. De är också nödvändiga för 
att inte begränsa flödet när flaskhalsar elimineras. 
 
Otillräcklig produktionstakt 
Under 2025 producerades 64 extra batcher. Eftersom det produceras två batcher per dag 
innebär det 32 extra produktionsdagar. Kalenderåret 2025 hade 249 arbetsdagar i Sverige. 
Om den ordinarie produktionen var i gång samtliga 249 arbetsdagar under 2025 hade 498 
batcher producerats på ordinarie arbetstid. Dock produceras inte produkten alla dagar i veckan 
eftersom den inte kan hanteras i packavdelningen samma dag. Det betyder att produkten hade 
193 ordinarie produktionsdagar under 2025, vilket innebär 386 batcher. För att täcka behovet 
behöver ordinarie produktion öka med minst 14%. 
 
Jäsning 
Under studien har tre olika tider för jäsning presenterats och det är tydligt att jäsningstiden är 
beroende av yttre faktorer. Därför kommer flera produktionsscheman presenteras för de olika 
lösningarna. Jäsningen är flaskhalsen i flödet och eftersom den står för en stor del av tiden en 
vagn befinner sig i flödet har det möjliggjort att olika typer av slöseri byggts in i andra delar av 
flödet. 
 
Outnyttjad kapacitet 
Både observationer och information från företaget visar att jässkåpen inte utnyttjas till sin fulla 
kapacitet. Jässkåpen nyttjades till 72,2 % och det sista skåpet nyttjades till endast 16,7% vid 
observationstillfället. Maximala kapaciteten i jässkåpen är i nuläget 72 vagnar fördelat på tre 
skåp och produktionen är mellan 52–54 vagnar. Det betyder att varje batch skulle kunna ökas 
med 18–20 vagnar, vilket blir 144–160 formar. Skulle hela kapaciteten utnyttjas finns en 
möjlighet att öka produktionstakten. 
 
Gamla och oanvända vagnar 
Det finns olika sorter av vagnar som tar upp plats i fabriken. Gamla vagnar med upp till 20 
våningar finns utanför det vanliga flödet och används som avlastning när produkter behöver 
vänta eller förvaras, som till exempel vid avsvalningen. Detta innebär att resurser binds upp i 
utrustning som inte används. 
 
Vagnplaceringar 
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På grund av att operatörer som hanterar vagnarna har andra huvuduppgifter, blir ofta vagnar 
stående längre än nödvändigt. Det resulterar i att onödiga förvaringsplatser och buffertzoner 
skapas och slöseri i form av längre transportvägar och extra transporter implementeras. Detta är 
möjligt eftersom det inte finns uppmärkta tydliga zoner med tydliga syften. Kombinationen av 
att operatören har andra huvuduppgifter som tar prioritet och att det saknas uppmärkning där 
vagnarna ska stå leder till hanteringen av vagnar där de skjuts i väg från operatören mot ytan i 
stället för att transporteras hela vägen. 
 
FIFO 
Det finns inget standardiserat arbetssätt för att säkerställa vilken vagn som är näst på tur att 
flyttas eller hanteras. Idag är flödet till stor del personberoende. Operatörer kontrollerar 
jäsningen och svalningen samt placerar vagnar i en viss ordning. Det innebär att hela processen 
blir bunden till en enskild operatör, som i sin tur är bunden till stationen, som har kontroll över 
vagnar och produkter. Det resulterar i att flödet blir sårbart och svårt att standardisera. 
 

5.2. Slöseri som identifierats i transportflödet 
Här presenteras det slöseri som identifierats. Det är främst tre olika typer av slöseri som 
kommer vara fokus på att motverka, även om det finns annat slöseri i processen som inte ingår 
i de lösningar som sedan presenteras eller ligger utanför studiens avgränsningar. 
 
Väntan 
Tiden som vagnarna står och väntar mellan olika moment är olika beroende i vilken ordning 
vagnarna kommer ifrån tillverkningen. Efter tillverkningen står färdiga vagnar och väntar på att 
tillräckligt många ska tillverkas för att ställas in i jässkåpet. Samma slöseri uppstår när 
produkten på vagnarna har jäst klart eftersom alla vagnar som tömts ur i skåpet inte får plats i 
ugnarna. 
 
Under observationstillfället tömdes de andra jässkåpen efter att de första vagnarna ställts in i 
ugnarna. Den genomsnittliga väntetiden för samtliga 52 vagnar vid observationstillfället är 43,7 
minuter och variationen mellan lägsta och längsta väntetiden är 60,5 minuter, se tabell 7. 
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Tabell 7. Väntetider för vagnar under en produktionscykel vid observationstillfället. Tiden mäts i minuter. 

 
Onödiga transporter 
Det finns flera onödiga transporter inom transportflödet. Vagnarna flyttas mellan olika ytor 
både vid tillverkningen, jäsningen och ugnarna samt när vagnarna transporteras tillbaka till 
tillverkningen. Efter tillverkningen ställs vagnarna på en yta i närheten av tillverkningen för att 
sedan förflyttas i tåg till en yta utanför jässkåpen. Sedan ställs vagnarna in i jässkåpen. Efter 
jäsningen töms skåpet och de vagnar som inte får plats i ugnarna stannar på en yta mellan 
jäsningen och ugnarna. När vagnarna är klara i ugnarna ställs de på en yta i närheten av 
ugnarna tills alla ugnar är tömda och påfyllda med nya vagnar. Sedan förflyttas vagnarna till en 
annan yta för att lastas om. Totalt förflyttas vagnarna åtta gånger innan de förflyttas tillbaka till 
tillverkningen. 
 

5.3. Strukturering av transportflödet 
Stillastående, trasiga och oanvända vagnar är tecken på slöseri och utgör ett onödigt lager som 
minskar tillgängligt utrymme för transporter och andra aktiviteter samt bidrar till ett mindre 
effektivt transportflöde. Ett mer strukturerat och standardiserat transportflöde kan därför bidra 
till att eliminera fler typer av slöseri genom att skapa ordning och förbättrad framkomlighet för 
transporter. 
 
Inventering och sortering 
Syftet med en inventering är att dokumentera och underlätta sortering av utrustning som 
behöver tas bort, åtgärdas eller omplaceras. Detta leder till minskat slöseri i form av onödigt 
lager, onödiga transporter och väntetid för vagnar och produkter vilket i sin tur minskar 
kostnader för material- och lagerhantering och golvyta. 
 
Därför föreslås att vagnar, plåtar och formar inventeras, kontrolleras och sorteras. Under 
inventeringen kontrolleras utrustningens skick och hur och när den används. Utrustningen kan 
med fördel delas in i kategorier som grön, gul och röd för markering. Röd för utrustning som 

Skåp 3
Innan 
jäsning

Efter 
jäsning Svalning

Total 
väntetid Skåp 2

Innan 
jäsning

Efter 
jäsning Svalning

Total 
väntetid Skåp 1

Innan 
jäsning

Efter 
jäsning Svalning

Total 
väntetid

Vagn 1 22,5 0 10 32,5 Vagn 25 22,5 25 10 57,5 Vagn 49 4,5 50 10 64,5
Vagn 2 21 0 10 31 Vagn 26 21 25 10 56 Vagn 50 3 50 10 63
Vagn 3 19,5 0 10 29,5 Vagn 27 19,5 25 10 54,5 Vagn 51 1,5 50 10 61,5
Vagn 4 18 0 10 28 Vagn 28 18 25 10 53 Vagn 52 0 50 10 60
Vagn 5 16,5 0 10 26,5 Vagn 29 16,5 25 10 51,5
Vagn 6 15 0 10 25 Vagn 30 15 25 10 50
Vagn 7 13,5 0 10 23,5 Vagn 31 13,5 25 10 48,5
Vagn 8 12 0 10 22 Vagn 32 12 25 10 47
Vagn 9 10,5 0 10 20,5 Vagn 33 10,5 25 10 45,5
Vagn 10 9 0 10 19 Vagn 34 9 25 10 44
Vagn 11 7,5 0 10 17,5 Vagn 35 7,5 25 10 42,5
Vagn 12 6 0 10 16 Vagn 36 6 50 10 66
Vagn 13 4,5 0 10 14,5 Vagn 37 4,5 50 10 64,5
Vagn 14 3 0 10 13 Vagn 38 3 50 10 63
Vagn 15 1,5 0 10 11,5 Vagn 39 1,5 50 10 61,5
Vagn 16 0 0 10 10 Vagn 40 0 50 10 60
Vagn 17 10,5 0 10 20,5 Vagn 41 10,5 50 10 70,5
Vagn 18 9 25 10 44 Vagn 42 9 50 10 69
Vagn 19 7,5 25 10 42,5 Vagn 43 7,5 50 10 67,5
Vagn 20 6 25 10 41 Vagn 44 6 50 10 66
Vagn 21 4,5 25 10 39,5 Vagn 45 4,5 50 10 64,5
Vagn 22 3 25 10 38 Vagn 46 3 50 10 63
Vagn 23 1,5 25 10 36,5 Vagn 47 1,5 50 10 61,5
Vagn 24 0 25 10 35 Vagn 48 0 50 10 60
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ska kasseras direkt, till exempel defekt eller gammal utrustning som inte används. Gul 
markering för utrustning som kan användas i produktion och behöver åtgärdas och utrustning 
som inte används i produktion idag. Grön markering för utrustning som behövs i produktion 
idag. Företaget bör utgå ifrån vad som behövs för produktion idag, inte om det kan användas i 
produktion eller inte. Utrustning med röd markering ska direkt avlägsnas från 
produktionsflödet. Gul markerad utrustning kan förvaras i närhet till produktion, men inte i 
produktion. Grön markering kan direkt ställas på uppmärkt yta nära där de ska användas. 
Förslagsvis används tillfälliga märkningar, som till exempel lappar, för att inventera, sortera 
och kategorisera vagnarna till en början i kombination med en inventeringslista som en mer 
permanent och kontinuerlig lösning.  
 
Färgkodningslapparna är ett visuellt sätt att snabbt se om utrustning är på fel plats. 
Inventeringslistan bidrar till en ökad struktur i transportflödet och minskar risken att utrustning 
inte sorteras bort eller hanteras. Med hjälp av en kontinuerlig uppföljning och dokumentering 
kan företaget enklare identifiera ett mönster över återkommande problem och åtgärda dem. För 
att underlätta arbetet med en inventeringslista föreslås också att all grönmarkerad utrustning, 
det vill säga utrustning som används i produktion, märks upp med ett unikt ID. Med ett unikt 
ID är det möjligt att både följa vagnen genom hela flödet genom att dokumentera specifika 
punkter i produktionen och föra statistik över underhåll. Det underlättar också möjligheten att 
säkerställa att FIFO efterlevs. 
 
Strukturera och systematisera 
Det är viktigt att systematisera det interna transportflödet, vilket innebär att vagnar och annan 
utrustning har tydligt uppmärkta zoner där de ska förvaras. I nuläget placeras vagnar ofta där 
det finns en ledig golvyta i närheten där de har använts och inte där de ska användas. Det 
skapar problem eftersom det tvingar operatörer att ta omvägar för att transportera vagnar och 
riskerar kollisioner under transporter. 
 
Därför föreslås en systematisering för att skapa ett mer förutsägbart, kontrollerat och utjämnat 
transportflöde där även fall-till-fall-bedömningar minimeras. Först föreslås att zonerna för 
vagnar och annan utrustning märks upp tydligt, förslagsvis numrerat eller färgkodat. Det ska 
vara tydligt om vagnar saknas eller om de står fel. Dessa zoner föreslås att anpassas efter 
transportflödet och hur vagnar faktiskt rör sig genom produktionen. Vagnar ska placeras nära 
de områden där de används. Företaget bör begränsa ytorna som markeras upp för att minimera 
slöseri som vagnar som inte används eller att ytorna tar upp onödig plats som kan användas till 
annat. Ytorna kan då tydligt anpassas för att undvika att utrymningsvägar blockeras. 
 
Det andra förslaget är att märka upp transportvägarna som vagnarna ska transporteras. Detta 
resulterar i att det blir tydligare när transportvägar blockeras av material, människor och annan 
utrustning och kan åtgärdas innan problemet uppstår. Det leder till minskade transporttider och 
ökad säkerhet. 
 
Det tredje förslaget är att minimera antalet mellanlager och buffertzoner. Det leder till att det 
blir tydligare när produktionen är obalanserad och gör det lättare att identifiera 
problemområden och flaskhalsar.  
 
Städning 
Städning handlar inte bara om hygien utan även om att skapa bättre framkomlighet och 
säkerhet. Det har observerats vid flera tillfällen att deg, bröd, mjöl och vätskor hamnat på 
golvet, vilket kan försämra manövrering av vagnar då produkter och annan smuts kan begränsa 
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framkomligheten. Det riskerar också att smuts och vätskor kommer in i hjulen på vagnarna och 
utgör dessutom en halkrisk för operatörer. Därför föreslås att införa tydliga rutiner för städning 
både under och efter produktion. Rutinerna bör kompletteras med bilder för att visa hur ett 
normalläge ser ut för att göra det tydligare när material eller utrustning står på fel plats. 
 
Det är viktigt att dokumentera avvikelser och att följa upp dessa när städning sker. Genom att 
följa upp och åtgärda avvikelser kan slöseri som kasserade produkter, utrustning och material 
som blockerar produktion eller transporter samt arbetsmiljörisker, som hala golv, minimeras 
och på sikt arbetas bort helt. 
 
Formarnas rengöring för produkten kan även utföras i slutet av dagen, vid uppstart av 
arbetsdagen, eller en ställtid i veckan, exempelvis fredagar då dessa formar inte används i 
produktionen. Det betyder att formarna inte behöver rengöras under helgerna, vilket bidrar till 
minskade personalkostnader. 
 
Standardisera 
När utrustningen har sorterats, transportflödet systematiserats och ytorna städats behöver 
tydliga rutiner införas. Idag saknas tydliga rutiner för hur, var och när vagnar och annan 
utrustning förvaras och transporteras. Därför föreslås att sådana rutiner skapas och ett system 
för att rapportera avvikelser och följa upp dem införs. Det leder till att produktionen blir mer 
förutsägbar och underlättar beräkningar i produktionsplaneringen och att slöseri inom 
transportflödet minskas och på sikt arbetas bort helt. 
 
Implementera i vardagen 
För att lyckas med de förändringar som föreslagits även på sikt behöver rutiner revideras och 
avvikelser rapporteras kontinuerligt. Ett förslag är att dagligen följa upp nyckeltal som till 
exempel antal kasserade produkter, tillbud och avvikelser. Förslaget innebär att ansvariga för 
varje avdelning har korta möten, så kallade pulsmöten, tillsammans med operatörer för att gå 
igenom gårdagens nyckeltal och föra upp förbättringsåtgärder på avvikelser. Ansvariga 
rapporterar sedan till ledningen i ett pulsmöte med dem. 
 

5.4. Konkreta implementeringsförslag 
I det här avsnittet presenteras konkreta förslag som punktmarkerar några av de största 
problemområdena. 
  
Införskaffa ett Andon-system  
Det finns idag inget tydligt system som signalerar för operatörer när vagnar behöver användas i 
tillverkningen. Det resulterar i att operatörer i tillverkningen behöver leta efter vagnar och säga 
till personal i andra avdelningar, oftast packavdelningen, att vagnarna behöver tömmas och 
transporteras till tillverkningen omgående. Den här kommunikationen sker vanligtvis mellan 
ansvariga för respektive avdelning. Det här orsakar störningar i produktionsflödet och i värsta 
fall stopp. 
 
För att undvika en situation där produktionen blir lidande och riskerar att stoppas föreslås att ett 
Andon-system införskaffas där ljussignaler signalerar när det är dags att tömma vagnar och 
transportera dessa tillbaka till tillverkningen. Gul signal skulle innebära att det är dags för en 
operatör att påbörja tömning för att hinna förflytta tillbaka vagnarna till tillverkningen. Med 
nuvarande produktionstakt skulle det innebära 60 minuter innan ny produktion ska startas. Röd 
signal skulle innebära att produktionen står still och behöver vagnar omgående. 
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Högre nyttjandegrad av jässkåp 
Jässkåpen underutnyttjas vid produktion av produkten i nuläget. Om jässkåpen utnyttjades till 
sin maximala kapacitet kan produktionen öka med 38% med en jäsning på 60 och 160 minuter. 
Även om det är stor skillnad i jästid finns inte plats att under samma arbetsdag producera mer 
än två batcher. Dock krävs det fler vagnar och formar än vad som används i produktionen idag, 
se produktionsschema 4 och 5. 
 

 
Produktionsschema 4. Hur en dags produktion skulle se om jässkåpen utnyttjades till 100% enligt information från företaget. 

 
Produktionsschema 5. Hur en dags produktion skulle se om jässkåpen utnyttjades till 100% enligt observation. 

Skulle produkten jäsas enligt receptet skulle produktionen hinna med en extra batch på samma 
arbetsdag vilket ökar produktionen med 108%, se produktionsschema 6. 

 
Produktionsschema 5. Hur en dags produktion skulle se om jässkåpen utnyttjades till 100% enligt recept. 

Timmar
Minuter 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

Station
Tillverkning 72 vagnar
Jässkåp 1 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Jässkåp 3 24 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 90 minuter
Svalning: 60 minuter
72 vagnar
576 formar

Producerat
144 vagnar
1152 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 5555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 72 vagnar
Jässkåp 1 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Jässkåp 3 24 vagnar
Ugn 1 6 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Svalning (ompack)

Förutsättningar
Jäsning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
72 vagnar
576 formar

Producerat
144 vagnar
1152 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 72 vagnar
Jässkåp 1 24 vagnar
Jässkåp 2 24 vagnar
Ugn 1 6 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Svalning (ompack)

Förutsättningar
Jäsning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
72 vagnar
576 formar

Producerat
216 vagnar
1728 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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Med den här lösningen behövs inte alla tre jässkåpen samtidigt som ugnarna nyttjas i högre 
utsträckning vilket minskar tiden de svalnar och måste värmas upp igen mellan produktion. 
 
Förbereda omlastningen 
När ugnarna töms ställs vagnarna i zon 5. När samtliga ugnar är tömda förflyttas de till zon 6 
för omlastning. Detta genererar slöseri i form av onödiga transporter och tar extra tid eftersom 
avsvalningsvagnar från zon 10 hämtas samtidigt. 
 
Därför föreslås att zon 5 omvandlas från en mellanlagring till en omlastningszon, se bild 3. 
 

 
Bild 3. Bilden visar en uppskattad 3D layout för hur en uppställning för förberedande omlastning i zon 5 hade sett ut. Det går 
att öka med fler ytor i verkligheten.   

När ugnarna töms ställs vagnarna på uppmarkerade platser i zon 5. Sedan förbereds 
avsvalningsvagnarna på de uppmarkerade platserna under tiden formar och produkten svalnar. 
Produkten kan börja lastas om direkt när produkterna har svalnat utan att behöva flyttas. Detta 
leder i sin tur att golvytan i zon 6 frigörs. 
 
Zon 5 kan utformas enligt följande: Två uppställningsled, ett inre och ett yttre. På varje sida om 
uppställningsleden finns gångvägar där operatören kan röra sig under omlastningen. Första ytan 
i leden föreslås vara en gulmarkerad yta för en omlastningsvagn. Därefter följer två tomma ytor 
för avsvalning. Nästa två ytor är sedan gulmarkerade för omlastningsvagnar. Det mönstret 
repeteras längs hela ledet tills det finns åtta avsvalningsplatser. I slutet av ledet placeras 
ytterligare en gul yta, på samma sätt som i början. Samma markeringar fortsätter i det andra 
uppställningsledet, se bild 4. 
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Bild 4 Illustrativ layout för förberedande omlastning med två uppställningsled 

Vagnarna fylls först på i det inre ledet och sedan i det yttre ledet. Enligt observation tar det i 
genomsnitt 11,7 sekunder per vagn att tömma ugnarna. Det innebär att två vagnar skulle ta ca 
25 sekunder, avrundat uppåt. Eftersom vagnhanteringen i nuläget innebär att vagnen ställs där 
den får plats i närheten beräknas det ta 30 sekunder att tömma en ugn och ställa dem rätt på 
ytan per två vagnar och fyra minuter för hela ytan. Den totala tiden minskar ändå markant 
eftersom förflyttningen till och uppställning i zon 6 helt elimineras. 
 
Det här förslaget kräver också att avsvalningsvagnar byts ut inför nästa omgång och att tomma 
vagnar transporteras bort ifrån ytan direkt efter när omlastningen är klar. Därför föreslås att 
tomma vagnar förflyttas tillbaka till zon 1, alternativt zon 7 för andra produkter. 
Avsvalningsvagnar föreslås att transporteras till zon 11 för att svalna. Det skulle eliminera att 
det byggs mellanlager i zon 5 och zon 6. 
 
Eliminera zon 4 
Enligt observationer töms jässkåpen med samtliga 24 vagnar åt gången. Eftersom det endast 
ryms 16–18 vagnar i ugnarna innebär det att resterande vagnar stannar i zon 4. Det i sin tur 
begränsar transportvägar eftersom passagen vid öppningen delvis blockeras av.  
 
Därför föreslås att två vagnar åt gången transporteras direkt från jässkåpen till zon 8 för att 
undvika att vagnarna blockerar öppningen i zon 4. Det kommer innebära att risken för 
blockerade transportvägar och utrymningsvägar samt att risken för kollisioner i passagen 
minimeras, se layout 3. 
 

 
Layout 3. Transportflödet när zon 4 eliminerats. 
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Att flytta över vagnarna till en annan zon löser fortfarande inte problemet för onödiga 
transporter och väntetid. För att eliminera dessa helt efter tömning av jässkåp, kan operatörer ta 
ut två vagnar åt gången från jässkåp direkt till ugnar, vilket resulterar i att vagnar inte behöver 
stå någonstans och vänta. En lösning för detta presenteras längre ner i detta avsnitt. 
 
Ökad cirkulation av vagnar 
Genom att låta ugnarnas kapacitet bli styrande i processen kan mellanlagringen i zon 4 och 8 
elimineras helt. När andra buffertytor och onödiga transporter också eliminerats och 
transportvägar standardiserats finns möjligheten att öka cirkulationen på vagnar och formar. I 
nuläget används vagnarna två gånger om dagen. Med det här förslaget kan de användas 2,67 
gånger. Samtidigt ökar produktionstakten med 23% till 1024 formar per dag, se 
produktionsschema 7 och 8. 
 

 
Produktionsschema 6. En dags produktion med föreslaget flöde enligt företaget. 

 
Produktionsschema 7. En dags produktion med föreslaget flöde enligt recept. 

Med ett mer kontinuerligt flöde behövs det färre vagnar och formar, färre operatörer som både 
hanterar vagnar och arbetar med produktionen, färre stopp för vagnarna och minskade 
väntetider. Utfallet blir detsamma oavsett om produkten jäses enligt recept eller information 
från företaget. Det som skiljer är när sista omgången kommer ut ur ugnen. Eftersom inte alla 
jässkåp eller ugnar används är det dessutom möjligt att producera andra produkter samtidigt i 
parallella processer. 
 
Produktionen sysselsätter i nuläget tre operatörer under hela processen och ytterligare tre till 
fyra operatörer under delar av processen. Det här förslaget sysselsätter totalt tre operatörer. Två 
operatörer arbetar med att fylla på vagnarna med produkter i tillverkningen. Samma två 
operatörer fyller på och tömmer jässkåpen samt fyller på ugnarna mellan tillverkningscyklerna. 
Ytterligare en operatör behövs för att tömma ugnarna, förbereda omlastning av vagnar, lasta 
om vagnar och sedan förflytta dessa tillbaka till tillverkningen. Det innebär att flödet skulle 

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Svalning (ompack)

Förutsättningar
Jäsning: 90 minuter
Svalning: 10 minuter
48 vagnar
384 formar

Producerat
128 vagnar
1024 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
40 vagnar
320 formar

Producerat
128 vagnar
1024 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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sysselsätta tre operatörer som kan arbeta i hela flödet utan avbrott eller stöttning från andra 
operatörer, vilket frigör de andra operatörerna för andra uppgifter. 
 
Väntetiden vid produktionen är idag enligt observationen i genomsnitt 43,7 minuter, där den 
längsta väntetiden är 70,5 minuter. Den genomsnittliga väntetiden i det här förslaget är 15,25 
minuter och den längsta väntetiden är 20,5 minuter. Det innebär en minskning med 65,1% och 
minskar variationen mellan lägsta och högsta väntetiden med 50 minuter, se tabell 8. 
 

 
Tabell 8. Tabellen visar väntetider vid ett utjämnat flöde. Tiden mäts i minuter. 

Idag hanteras vagnarna nio gånger under produktionen. Med det här förslaget hanteras 
vagnarna sex gånger. Efter att alla åtta vagnarna fyllts på förflyttas de direkt in i jässkåpet. När 
produkten har jäst klart förflyttas vagnarna direkt från jässkåpet in i ugnarna. När ugnarna töms 
förflyttas vagnarna direkt till ytan där de lastas om. 
 

 
Layout 4. Layouten visar hur vagnflödet ser ut efter implementering av ett mer strukturerat transportflöde och en utjämnad 
produktionstakt 

 
Antalet vagnar och formar som används idag är 52 respektive 416, men det finns minst 54 
vagnar och 432 formar. Med det här förslaget behövs endast 48 vagnar och 384 formar, eller 40 
vagnar och 320 formar om produktionen utgår ifrån receptet. 
 
Det här förslaget innebär att produktionen och transportflödet har betydligt mindre marginaler 
än tidigare. På grund av det finns det inte utrymme för slöseri i transportflödet och avvikelser 
som till exempel brist på utrustning riskerar att snabbt leda till produktionsstopp. Det betyder 
att det måsta hanteras direkt i stället för att förbli dolt i en mer tillåtande produktionstakt. 
 

Skåp 1
Innan 
jäsning Svalning

Total 
väntetid

Vagn 1 10,5 10 20,5
Vagn 2 9 10 19
Vagn 3 7,5 10 17,5
Vagn 4 6 10 16
Vagn 5 4,5 10 14,5
Vagn 6 3 10 13
Vagn 7 1,5 10 11,5
Vagn 8 0 10 10
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Produktionen kan skalas upp genom att använda fler jässkåp och ugnar. Det innebär också att 
det kan behövas en extra operatör då de som arbetar i tillverkningen inte har möjligheten att 
hantera ugnarna. Hantering av ugnar, omlastning och transport tillbaka till tillverkningen kan 
behöva hanteras av två operatörer. Nedan presenteras hur produktionen kan se ut om ugnarna 
utnyttjades med maximal kapacitet. 
 
För att det ska fungera behövs fler resurser i form av vagnar och formar. Antalet vagnar och 
formar som används behöver utökas till 90 vagnar och 720 formar. Under de förutsättningarna 
kan produktionen öka med 130% till 1920 formar per dag. Skulle produktionen arbeta efter 
receptet skulle produktionen öka med 177% till 2304 formar per dag, se produktionsschema 9 
och 10.  
 

 
Produktionsschema 8. En dags produktion med föreslaget flöde och maximal kapacitet enligt information från företaget. 

 
Produktionsschema 9. En dags produktion med föreslaget flöde och maximal kapacitet enligt recept. 

 
När det här förslaget beräknas med jäsningstiden som observerades blir utfallet en markant 
lägre produktionstakt än det är med nuvarande produktion, se produktionsschema 11. 
 

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 16 vagnar
Jässkåp 1 16 vagnar
Jässkåp 2 16 vagnar
Jässkåp 3 16 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 90 minuter
Svalning: 10 minuter
90 vagnar
720 formar

Producerat
240 vagnar
1920 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555555

Station
Tillverkning 18 vagnar
Jässkåp 1 18 vagnar
Jässkåp 2 18 vagnar
Ugn 1 6 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning 60 minuter
Svalning: 10 minuter
90 vagnar
720 formar

Producerat
288 vagnar
2304 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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Produktionsschema 10. En dags produktion med föreslaget flöde enligt observation. 

Skulle det skalas upp uppnås ett bättre utfall, men på bekostnad av betydligt fler vagnar och 
formar än vad behövs med de andra jäsningstiderna, se produktionsschema 12. 
 

 
Produktionsschema 11. En dags produktion med föreslaget flöde med maximal kapacitet enligt observation 

Det här bevisar tidigare analys om att jäsningstiden är flaskhalsen. Även när allt annat slöseri 
som kan elimineras har eliminerats kan produktionstakten inte öka. 
 

5.5. Viktning av lösningsförslag 
De åtgärder som har tagits fram i den här studien har viktats mot varandra och presenteras 
nedanför i en enklare effekt- och insatsmatris. De parametrar som använts vid bedömningen 
och hur viktningen har genomförts redovisas i bilaga 1. 

Timmar
Minuter 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

Station
Tillverkning 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Jässkåp 1 8 vagnar
Ugn 1 4 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
24 vagnar
192 formar

Producerat
48 vagnar
384 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6

Timmar
Minuter 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

Station
Tillverkning 18 vagnar
Jässkåp 1 18 vagnar
Jässkåp 2 18 vagnar
Jässkåp 3 18 vagnar
Ugn 1 X vagnar
Ugn 2 X vagnar
Ugn 3 X vagnar
Ugn 4 X vagnar
Ugn 5 X vagnar
Ugn 6 X vagnar
Omlastning

Förutsättningar
Jäsning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
108 vagnar
864 formar

Producerat
144 vagnar
1152 formar

7 8 9 101 2 3 4 5 6
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Bild 5. Effekt- och insatsmatris som visar resultatet efter att förslagen har viktats mot varandra 

• Grönt område betyder hög effekt och låg insats. 
• Gult område betyder hög effekt och hög insats. 
• Grått område betyder låg effekt och låg insats. 
• Orange område betyder låg effekt och hög insats. 

 
Som framgår av matrisen ovan är inget av förslagen placerat i den det gröna området. Därför 
föreslås ”Ökad cirkulation av vagnar” och ”Strukturera transportflödet” som de primära 
lösningarna. Dessa kräver dock viss planering och kan ta tid att genomföra. Därför föreslås att 
implementera förslagen ”Eliminera zon 4” och ”Förbereda omlastningen” parallellt som de 
primära förslagen planeras och genomförs. Inte bara för att det ger viss effekt för en liten 
insats, utan också för att de kan påskynda implementering och planering av de primära 
förslagen. 
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6. RESULTAT & SLUTSATSER 
Jäsningsprocessen ingår inte i studiens omfattning och har därför inte analyserats. Däremot har 
jäsningen visat sig vara en stor påverkansfaktor på transportflödet och produktionstakten. Det 
har tagits med i beaktning och har haft en påverkan när förslagen har arbetats fram. Till 
exempel kan ett av huvudförslagen inte genomföras om jäsningstiden är för lång. 
 
Om de primära förslagen genomförs kommer resterande problemområden och slöseri som 
identifierats i den här studien reduceras eller helt elimineras. De två förslagen besvarar 
dessutom varsin frågeställning. 
 

6.1. Hur kan ett strukturerat internt transportflöde bidra till eliminering av slöseri? 
Genom att strukturera transportflödet kan mycket av det slöseri som identifierats elimineras. 
Onödiga transporter kommer att elimineras, vilket resulterar i att transporter kan minskas med 
33%. Det betyder också att zoner för mellanlagring elimineras och zoner som är avsedda för 
vagnar i transportflödet också minskar med 33%. 
 
Vagnar, plåtar och formar som används i produktion kommer finnas nära där de ska användas 
och i rätt antal vilket kommer öka golvytan som kan användas till andra aktiviteter. På sikt 
kommer det också leda till att mindre kapital binds upp i utrustning.  
 
Genom att systematiskt hålla rent och rapportera avvikelser ökar inte bara säkerheten utan 
slöseri som defekta produkter minskas om det följs upp och orsaker åtgärdas. 
 
Med ett system för märkning av vagnar kan nya typer av slöseri upptäckas och åtgärdas och 
med ett Andon-system behöver personer inte akut avbryta sina uppgifter för att hjälpa till med 
att lasta om vagnar. 
 

6.2. Hur kan eliminering av slöseri inom transportflödet bidra till en ökad 
produktionstakt? 

Genom att öka beläggningen på jässkåpen kan produktionstakten öka med 38% utan några 
andra förändringar. Dock bidrar detta till att bygga större mellanlager, längre väntetider och det 
krävs fler vagnar och formar än vad som finns att tillgå idag. Det är alltså inte en optimal 
lösning. 
 
Med slöseri eliminerat finns möjligheterna att öka produktionstakten med 23% utan att kosta 
fler resurser. Tvärtom bidrar detta flöde till att ett effektivare nyttjande av resurserna: 

• Färre vagnar och formar: 52–54 → 40–48 
• Förre operatörer, tydligare uppgifter 
• Förre stopp för vagnar: 9 → 6 
• Högre omsättning av vagnar: 2 ggr → 2,67 ggr 
• Minskade väntetider: 70,5 min → 20,5 min 
• Lägre beläggning på maskiner: 

• Jässkåp: 33% av kapacitet 
• Ugnar: 50% av kapacitet 

 
Den här metoden kan växlas upp till att producera 130–177% mer än idag, men då krävs fler 
vagnar än vad som finns att tillgå idag. 
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Eftersom förslagen innebär en ökning av produktionstakten med mer än 14% skulle det 
innebära att helgarbete, övertid och extrapersonal inte skulle behövas. Vilket minskar 
personalkostnader som i sin tur är en stor del av produktionskostnaden. 
 
7. DISKUSSIONER 
I det här kapitlet förs diskussioner om hur pålitlig och relevant datainsamlingen är. Det 
diskuteras också vilken framtida forskning inom området som skulle kunna komplettera den 
här studien eller forskningsområdet. Till sist diskuteras olika rekommendationer till företaget. 
 

7.1. Metoddiskussion 
Under datainsamlingen användes både semistrukturerade och ostrukturerade intervjuer med 
representant från företagsledningen, ostrukturerade intervjuer med operatörer i produktion 
kombinerat med observationer för att förstå hur transport- och produktionsflödet fungerar. 
 
Mätningarna som utfördes gjordes på repetitiva moment med en och samma startpunkt. Tiden 
som uppmättes var när operatör hade slutfört hela momentet och påbörjade ett nytt. Samma 
moment mättes flera gånger och resultaten presenteras med både medelvärde och median. 
Skillnaden mellan medelvärde och median är 0–2% på samtliga mätningar utom ”Fylla på ugn” 
där skillnaden är 10%. Orsaken till detta är en mätning på 33,3 sekunder som sticker ut. De 
mätningar som inte kunde mätas repetitivt har inte tagits med i rapporten. Det är något som 
författarna varit tvungna att arbeta sig runt och det hade stärkt rapporten om tiderna hade ingått 
i analysen. 
 
Företaget besöktes vid flera tillfällen och vid varje tillfälle gjordes observationer och olika 
mätningar. Flertalet av de tidiga mätningarna och observationerna blev sedan irrelevanta i och 
med att nya data presenterades eller nya avgränsningar tillkom. Frekvensen av besök och 
mätningar bidrog i stället till att observationstillfället inte blev en isolerad händelse för 
operatörerna. De var vana vid författarnas närvaro och antecknande. 
 
Den data som har samlats in och presenteras är direkt eller indirekt kopplat till transportflödet 
eller produktionstakten. De mätningar som gjordes användes för att förstå vad det är som tar tid 
och för att säkerställa att förslagen är genomförbara. I produktionsschemat finns tid mellan 
moment som täcker tiden det tar för att göra förflyttningarna med god marginal. 
 

7.2. Förslag till framtida forskning 
Den här studien har med bara tre lean-principer, tre verktyg, för att göra optimeringar. 
Liknande studier skulle behöva göras på andra företag med liknande förutsättningar för att se 
om resultatet är unikt för BFB eller om jämförbara resultat kan uppnås. 
 
Som nämnt i bakgrunden är forskningsområdet inom livsmedelsproduktion relativt magert, 
särskilt i Sverige, och undersökningar och forskning på vilka utmaningar SMF:s står inför 
skulle behöva bedrivas i större utsträckning. Det skulle ge mer att luta sig emot när liknande 
projekt som detta genomförs. 
 

7.3. Rekommendationer till företaget 
Här presenteras rekommendationer och förslag till företaget. Det är både vidareutveckling på 
förslag i rapporten och nya förslag eller undersökningar baserat på observationer som skett 
under studien, men som ligger utanför avgränsningar. 
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Den här studien har endast tittat på en del av en del av företagets verksamhet. Efter att företaget 
implementerat förslagen i den här studien rekommenderas att undersöka hur det har påverkat 
transportflödet och produktionstakten för produkten. Även hur det har påverkat övriga flödet 
och en ny undersökning borde göras på övriga produkter. Det rekommenderas också att 
undersöka andra delar av produktionen, till exempel packavdelningen. 
 
Hissautomat för avsvalning 
Vagnarna som produkterna ska svalna på tar upp mycket plats. En hissautomat tillsammans 
med en transportbana i packavdelningen skulle kunna vara ett alternativ till vagnar som 
avsvalningsyta. 
 
En hissautomat används för att förvara artiklar på rörliga hyllor, så kallade palletter. Artiklarna 
matas in genom att de läggs på hyllan som sedan automatiskt, med hjälp av mekanik, flyttas in 
i ett högt skåp med flera palletter. När en operatör vill ha en särskild artikel flyttas palletterna 
en och en och förvaras i en fast installation i skåpet. Detta kan anpassas till att hantera 
avsvalning av produkten. 
 
I ett anpassat hisskåp får det plats 897 produkter, vilket ersätter 56 vagnar. Skåpet kan också 
utrustas med fläktar och klimatanläggning för att föra ut fuktig luft och hålla temperaturen nere 
i skåpet för att möjliggöra att produkterna svalnar snabbare. 
Ett hisskåp tar upp samma yta som 50 vagnar, vilket minskar ytan som krävs med sex vagnar 
per skåp. 
 
Rekommendationer på uppmärkning av utrustning 
En rekommendation på märkning av vagnar är att använda en bokstav och sifferkombination. 
Det kommer göra det mycket lättare att hålla isär olika typer av vagnar. Färgkoda gärna texten 
eller bakgrunden för extra tydlighet.  En färgkodning kan också matchas mot markeringar i 
golvet. 
 
Undersök flytt av produktion 
Under produktion av den studerade produkten används inte hela produktionslinjen. En 
rekommendation är att undersöka om den produktionen kan flyttas ner till hörnet bredvid 
jässkåpen i stället. Det skulle göra att vagnarna kommer närmare jässkåpen och ytterligare 
minska transporttiderna, se layout 5. 
 

 
Layout 5. Lila markering visar vart tillverkningen av produkten borde flyttas, om det är möjligt. 

 
Lås ihop vagnar 
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När vagnarna idag transporteras sker det genom att operatör antingen drar vagnarna, två åt 
gången bakom sig, genom att hålla i stolparna på båda vagnarna, eller skjuter de som ett tåg 
framför sig. En rekommendation är att undersöka en lösning för att enkelt låsa fast dem i 
varandra i stället. Det kan göras med enkla medel, som till exempel en nyckelring, en kedja och 
en karbinhake. Det ökar säkerheten eftersom vagnarna inte åker år olika håll. 
 
Standardisera jäsningen 
Under den här studien har det blivit uppenbart att jäsningsprocessen är en viktig och 
tidskrävande del av produktionen. Många yttre faktorer spelar in på jäsningstiden. Författarnas 
starka rekommendation till företaget är att standardisera jäsningsprocessen så mycket som bara 
möjligt. Jäsningen borde inte ha ett tidsspann på 30 minuter i bästa fall. 
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9. BILAGA 
Bilaga 1. Viktning av förslag 
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transportflöde

M
inskade resurser
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Övrigt
Produktion
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utrustning
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1 (1-2) 2 (3-4) 3 (5)
1 (1) 2 (2) 3 (3)

1 (1) 2 (2-3) 3 (4)
1 (1) 2 (2)

1 (1) 2 (2-3) 3 (4)
1 (1) 3 (2)
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Totalt

Strukturera transportflödet
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3
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Förklaring av värdering av effekter 

• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 
Uppmärkt utrustning för tydligare identifiering och FIFO. 

o Uppmärkta zoner 
Uppmärkta zoner för tydliga placering av vagnar. 

o Uppmärkta transportvägar 
Uppmärkta transportvägar för säkrare och effektivare förflyttningar. 

o Ökar framkomlighet 
Färre yttre faktorer som påverkar förflyttning av utrustning. 

o Ökad omsättning på utrustning 
Högre nyttjande av utrustning. 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
Färre och mindre zoner för vagnförvaring. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 
Vagnar, plåtar och formar som behövs för att produktion ska fungera. 

o Färre operatörer i produktion 
Färre operatörer som behövs i transportflödet under produktion. 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 
Färre antal utrustning som förvaras i väntan på att få användas. 

o Onödiga transporter 
Transporter som inte behövs för att produktion ska fungera. 

o Väntetid 
Tid som produkter i arbete behöver stå och vänta mellan stationer. 

o Kasserade produkter 
Produkter som inte kan säljas utan behöver kastas. 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 
Identifiering av nytt slöseri, avvikelser eller flaskhalsar underlättas. 

o Förebyggande underhåll 
Underhåll av utrustning sker mer kontinuerligt och avvikelser följs upp direkt. 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 
Det blir lättare att planera olika typer av brödproduktion. 

o Minskar risk för stopp i produktion 
Produktionsstopp som orsakas av att operatörer behöver lämna sin station. 



48 
 

o Ökad maskintillgänglighet 
Maskiner är tillgängliga för annan produktion i högre grad än i nuläget. 

o Ökad produktionstakt 
Antalet bröd som produceras per dag ökar. 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 
Mindre risk för att skada sig genom att till exempel halka på golvet. 

o Ökad brandsäkerhet 
Ökad framkomlighet vid nödutgångar. 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 
Innebär viss nedgång i övertid. 

o 2 
 

o 3 
Innebär att produkten inte längre behöver produceras utanför ordinarie arbetstid. 
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Strukturera transportflödet 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 
Utrustning märks upp med färgkodning under sortering och med ett unikt ID till 
inventeringslistan. 

o Uppmärkta zoner 
Zoner märks upp där det är mest logiskt att förvara vagnar. 

o Uppmärkta transportvägar 
Transportvägar märks upp för att tydligt markera vart vagnar ska förflyttas. 

o Ökar framkomlighet 
Med tydliga markeringar och städat golv ökar framkomligheten. 

o Ökad omsättning på utrustning 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
Minskade mellanlager och färre vagnar som tar mindre plats. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 
Utrustning som inte används eller är trasig sorteras bort. 

o Onödiga transporter 

o Väntetid 

o Kasserade produkter 
Deg som hamnar på golvet under produktion rapporteras och följs upp. 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 
Med en renare verksamhet och ett system för att avvikelsehantering lyfts problem till ytan. 

o Förebyggande underhåll 
Med städrutiner och avvikelsehantering blir det lättare att förutse när utrustning är på väg att 
gå sönder. 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 
Med ett standardiserat flöde och bättre inventering blir det lättare att planera produktionen. 

o Minskar risk för stopp i produktion 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökad produktionstakt 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 
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o Bättre arbetsmiljö 
Städat och hel och ren utrustning bidrar till en bättre arbetsmiljö. 

o Ökad brandsäkerhet 
Uppmärkta zoner och transportvägar gör det tydligt vart man kan och ska gå, även under 
utrymning. 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 
Kontinuerlig städning och rengöring av utrustning sker under arbetstid och behöver inte utföras 
utan ordinarie arbetstid. 

o 2 

o 3 
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Införskaffa Andon-system 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 

o Ökad omsättning på utrustning 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 
Med ett system som varnar behöver inte en hel avdelning stoppas och operatörer behöver inte 
gå och leta efter utrustning. 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 

o Väntetid 

o Kasserade produkter 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 

o Minskar risk för stopp i produktion 
När ett system varnar innan produktion måste avbrytas behöver produktionen inte stoppas. 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökad produktionstakt 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 

• Minskade personalkostnader: Estimat 

o 1 

o 2 

o 3 
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Maximera jässkåp 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 

o Ökad omsättning på utrustning 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 

o Väntetid 

o Kasserade produkter 

• ”Övrigt”: 

o Lättare att identifiera problemområden 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 

o Minskar risk för stopp i produktion 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökad produktionstakt 
Antal producerade bröd ökar per dag. 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 

o 2 

o 3 
Arbete utanför ordinarie arbetstid är inte längre nödvändigt. 
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Eliminera zon 4 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 
Zon 4 försvinner från passagen mellan ugnsavdelningen och jäsningen. 

o Ökad omsättning på utrustning 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
En zon tas bort helt. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 

o Väntetid 

o Kasserade produkter 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 

o Minskar risk för stopp i produktion 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökar produktionstakt 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 
När zon 4 inte längre blockerar en nödutgång blir brandsäkerheten bättre. 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 

o 2 

o 3 
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Förbereda omlastningen 
• Förbättra transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 
Zon 5 märks upp för att optimera omlastning av vagnar. 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 

o Ökad omsättning på utrustning 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
Zon 6 behövs inte längre för produktion. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 
Transporten mellan zon 5 och zon elimineras helt. 

o Väntetid 

o Kasserade produkter 

• Övrigt:  

o Lättare att identifiera problemområden 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 

o Minskar risk för stopp i produktion 
Vagnar förflyttas tillbaka till tillverkning direkt efter omlastning. 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökad produktionstakt 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 

o 2 

o 3 
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Ökad cirkulation av vagnar 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 

o Ökad omsättning på utrustning 
Omsättningen ökar med 0,67. 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
Flertalet zoner behöver elimineras för att flödet ska fungera. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 
Förslaget kräver i grunden färre vagnar och formar än vad som används i nuläget. 

o Färre operatörer i produktion 
Fasta operatörer förblir samma antal. Däremot minskar antalet operatörer som behöver hjälpa 
till korta stunder. 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 
Med mellanlager eliminerade försvinner onödiga transporter. 

o Väntetid 
Väntetiden minskar markant. 

o Kasserade produkter 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 
Med en tätare produktion blir det lättare att upptäcka slöseri och avvikelser. 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 
Möjligheten till parallell produktion innebär en enklare produktionsplanering.  

o Minskar risk för stopp i produktion 
Eftersom samtliga vagnar transporteras tillbaka när de är tömda är det ingen risk att 
tillverkning stoppas på grund att utrustning saknas. 

o Ökad maskintillgänglighet 
Ett av tre jässkåp och 50% av ugnskapaciteten används i det här förslaget. 

o Ökad produktionstakt 
Produktionstakten ökar med minst 23%. 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 
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o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 
Eftersom nödutgången vid zon 4 inte längre är blockerad ökar brandsäkerheten. 

• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 

o 2 

o 3 
Det här förslaget gör att inga extra batcher behöver produceras med nuvarande orderingång. 
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Ökad cirkulation av vagnar, maxkapacitet 
• Förbättrat transportflöde: 

o Uppmärkt utrustning 

o Uppmärkta zoner 

o Uppmärkta transportvägar 

o Ökar framkomlighet 

o Ökad omsättning på utrustning 
Omsättningen ökar med 0,67. 

• Minskade resurser: 

o Frigör golvyta 
Flertalet zoner behöver elimineras för att flödet ska fungera. 

o Färre vagnar, plåtar och formar i produktion 

o Färre operatörer i produktion 

• Minskat slöseri: 

o Onödigt lager (utrustning) 

o Onödiga transporter 
Med mellanlager eliminerade försvinner onödiga transporter. 

o Väntetid 
Väntetiden minskar markant. 

o Kasserade produkter 

• Övrigt: 

o Lättare att identifiera problemområden 

o Förebyggande underhåll 

• Produktion: 

o Underlättar produktionsplanering 
Möjligheten till parallell produktion innebär en enklare produktionsplanering.  

o Minskar risk för stopp i produktion 
Eftersom samtliga vagnar transporteras tillbaka när de är tömda är det ingen risk att 
tillverkning stoppas på grund att utrustning saknas. 

o Ökad maskintillgänglighet 

o Ökad produktionstakt 
Produktionstakten ökar med upp till 130% om jäsning sker enligt företaget. 

• Arbetsmiljö och säkerhet: 

o Bättre arbetsmiljö 

o Ökad brandsäkerhet 
Eftersom nödutgången vid zon 4 inte längre är blockerad ökar brandsäkerheten. 
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• Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning. 

o 1 

o 2 

o 3 
Det här förslaget gör att inga extra batcher behöver produceras med nuvarande orderingång.  
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Förklaring av värdering av insatser 
• Kompetenshöjande aktiviteter:  

o Utbildning i nya system 
Personal behöver utbildas utanför produktion. 

o Arbetsträning i nya rutiner 
Operatörer behöver tränas i att arbeta efter en ny rutin. 

o Träning i nytt arbetssätt 
Operatörer behöver lära sig ett nytt sätt att arbeta på. 

• Engångsinköp:  

o Material (ej resurser) 
Inköp av som inte påverkar produktionen, till exempel färg. 

o Ny teknik 
Inköp av teknik som inte redan finns på företaget, inkl. system. 

o Utrustning 
Inköp av ny utrustning till exempel vagnar och formar. 

• Arbetstid:  

o Kontinuerlig administration 
Administrativa uppgifter som operatörer inte har i nuläget tillkommer. 

o Skapa nya rutiner 
Skapa och testa nya helt nya rutiner. 

o Möten som stoppar produktion 
Till exempel pulsmöten med operatörer. 

o Förändring av rutin 
Förändra en befintlig rutin. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 
Liknande teknik finns redan på företaget och kräver små tekniska förändringar. 

o 2 
Helt ny teknik introduceras som kräver anpassning av utrustning och nya arbetssätt. 

o 3 
Kräver omfattande tekniska förändringar, ny utrustning eller integration i befintliga system. 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 
Genomförande och implementering kräver mindre än en arbetsdag och påverkar inte 
produktion. 

o 2 
Genomförande och implementering tar längre än en arbetsdag och kan störa produktion. 

o 3 
Genomförande och implementering kräver flera arbetsdagar och flera avdelningar påverkas. 
Kan behöva att produktion står still. 
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• Kräver förändringar på fler områden:  

o Tillverkning 
Förändringen påverkar hur verksamheten arbetar.  

o Ugnarna 
Förändringen påverkar hur verksamheten arbetar. 

o Packavdelningen 
Förändringen påverkar hur verksamheten arbetar. 
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Strukturerat transportflöde 
• Kompetenshöjande aktiviteter:  

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 
Nya och förändrade rutiner implementeras som operatörer lära sig. 

o Träning i nytt arbetssätt 
Nya sätt att arbeta på implementeras.  

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 
Inköp av till exempel golvfärg, färg, lappar och pulstavlor. 

o Ny teknik 

o Utrustning 

• Arbetstid:  

o Kontinuerlig administration 
Operatörer behöver utföra mer dokumentation av till exempel avvikelser. 

o Skapa nya rutiner 
Nya rutiner behöver skapas, testas och implementeras. 

o Möten som stoppar produktion 
Pulsmöten för daglig uppföljning där samtliga operatörer deltar. 

o Förändring av rutin 
Befintliga rutiner behöver förändras, testas och implementeras. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 
Moment som inventering av utrustning fungerar bäst när produktion står still. Kräver att många 
avdelningar och flera operatörer samarbetar. 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 
Uppmärkta ytor och städrutiner påverkar tillverkningen. 

o Ugnsavdelningen 
Uppmärkta ytor och transportvägar samt städrutiner påverkar ugnsavdelningen. 

o Packavdelningen 
Uppmärkta ytor och transportvägar samt städrutiner påverkar packavdelningen. 
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Införskaffa Andon-system 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 
Personal behöver utbildas i hur systemet fungerar och programmeras. 

o Arbetsträning i nya rutiner 
Nya rutiner implementeras som operatör behöver lära sig. 

o Träning i nytt arbetssätt 

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 

o Ny teknik 
Ny utrustning behöver köpas in och eventuellt ett system för att hantera den. 

o Utrustning 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 
Nya rutiner för hur och när varningssignaler ska triggas. 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 
Liknande utrustning finns idag på maskiner i verksamheten. 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 
Implementering kommer inte påverka produktionen och installation tar mindre än en arbetsdag. 

o 2 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 
Operatörer i tillverkningen kan behöva manuellt trigga varningssignalen. 

o Ugnsavdelningen 

o Packavdelningen 
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Maximera jässkåp 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 

o Träning i nytt arbetssätt 

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 

o Ny teknik 

o Utrustning 
Det krävs fler vagnar och formar än vad som används i produktion i nuläget. 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 
Tillverkningen behöver producera mer deg till varje batch. 

o Packavdelningen 
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Eliminera zon 4 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 

o Träning i nytt arbetssätt 

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 

o Ny teknik 

o Utrustning 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 
Rutinen för hur vagnarna flyttas förändras. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 

o Packavdelningen 
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Förbereda omlastning 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 

o Träning i nytt arbetssätt 

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 
Det behövs markeras upp på golvet där vagnar ska placeras. 

o Ny teknik 

o Utrustning 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 
Rutinen för hur omlastningen utförs kommer förändras. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 
Vid genomförandet behöver en yta spärras av och kan inte användas. 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 

o Packavdelningen 
Avsvalningsvagnar förflyttas direkt till packavdelningen. 

Ökad cirkulation av vagnar 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 
Rutiner för vagnförflyttningar och uppställningsplatser förändras. 

o Träning i nytt arbetssätt 
Nytt arbetssätt kring hantering av flödet implementeras. 
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• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 

o Ny teknik 

o Utrustning 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 
Rutinerna behöver förändras och anpassas efter den nya produktionstakten. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 
Implementering kräver omfattande träning och testning och kan påverka utfallet i produktionen 
negativt under inledande faser. 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden: 

o Tillverkning 
Den ökade produktionstakten innebär stora förändringar i hur tillverkningen arbetar. 

o Ugnsavdelning 
Olika produkter kan tillverkas samtidigt vilket påverkar ugnsavdelningen. 

o Packavdelningen 
Fler produkter står och svalnar och behöver hanteras. Olika produkter produceras parallellt 
som också behöver hanteras. 
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Ökad cirkulation av vagnar, maxkapacitet 
• Kompetenshöjande aktiviteter: 

o Utbildning i nya system 

o Arbetsträning i nya rutiner 
Rutiner för vagnförflyttningar och uppställningsplatser förändras. 

o Träning i nytt arbetssätt 
Nytt arbetssätt kring hantering av flödet implementeras. 

• Engångsinköp: 

o Material (ej resurser) 

o Ny teknik 

o Utrustning 
Det krävs fler vagnar och formar än vad som används i produktion i nuläget. 

• Arbetstid: 

o Kontinuerlig administration 

o Skapa nya rutiner 

o Möten som stoppar produktion 

o Förändring av rutin 
Rutinerna behöver förändras och anpassas efter den nya produktionstakten. 

• Teknisk komplexitet: Uppskattning 

o 1 

o 2 

o 3 

• Tidskrävande att genomföra: Uppskattning 

o 1 

o 2 
Implementering kräver omfattande träning och testning och kan påverka utfallet i produktionen 
negativt under inledande faser. 

o 3 

• Kräver förändringar på fler områden:  

o Tillverkning 
Den ökade produktionstakten innebär stora förändringar i hur tillverkningen arbetar. 

o Ugnsavdelning 
Ugnarna kommer användas hela dagen. 

o Packavdelningen 
Fler produkter står och svalnar och behöver både mycket yta och hanteras.  
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